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PATENTANSPRtJCHE 



i. 



Verfahren zur Herstellung von faserverstarkten, rohrfonnigen 
Kbrpern, dadurch gekennzeichnet , dafl von einem Faserzufuhrelement 
kontinuierlich Faserstrange zugefiihrt unci an ein eine Form bil- 
dendes Element abgegeben werden, daB zwischen dem Paserzufuhr- 
element und dem die Form bildenden Element eine Relativdrehung 
bewirkt wird, daB zwischen dem Faserzuf uhrelement und dem 
die Form bildenden Element eine relative Schwingbewegung erzeugt 
wxrd, dafl den F^serstrangen ein Grundmaterial aus Harz zugesetzt 
vird, und dafl das dadurch gebildets zusammengesetzte Gefiige er- 
hiirtet wird* 



2. Verfahren nach Anspruch i, dadurch gekennzeichnet, daB 

das dieForm bildende Element zylindriscii ist, und daB die Faser- 
strange auf die Innenwand dieses Elements auf get rag en werden, so 
dafl der hergestellte KBrp* r Rohrform besitzt. 

3. Verfahren nacb Anspruch l f dadurch gekennzeichnet 9 daB 

auf die Faserstrange auch ein neutrales teilchenf drmiges Material 
aufgetragen wirdo 



**. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Kelativdrehzahl zwischen dem die Form bildenden Element 
und der Vorricbtung zur Zufuhr der Faserstrange so gewahlt 
ist, dafl die Strange veranlaflt werden, sich unter Centrifugal- 

krafteinwirkung auf dem die Form bildenden Element absulegen 
und sich dort f estzuhalten. 



5 # Verxahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dafl 
das der aus Harz und Fas erst rangmaterial bestehendt Zusammen- 
setzung zugefugte, teilchenf brmige Material Sand ist. 
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6. Verfahren nacb Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Paserstrange unter Zentrif ugalkref teinwirkung auf das die Form 
bildende Element an einer ersten Station aufgebracht werden, 
wobei die Oberflache dieses Elementes eine Konf iguration aufweist, 
die der Seltenwand des herzustellendeu rohrformigen Korpers gieich 
ist, dafl ein Grundmaterial bzw. eine Matrix aus aushartbarem 
Harz auf die Faserstrange aufgetragen wird, daB die aus Faser- 
strangen und harzartigem Gr^material bestehende Zusammensetsung 
in der ersten Station von^stens teilweise zur Aushartung ge- 
bracbt wird. dafl das ale Form bildende Element in eine zweito 
Station verschobe^ *lrd, und daB der in dem die Form bildenden 
Element geformte rohrfbrmige Ko^per aus diesem Element avyge- 
stoBen wird. 



7. Verfahren nach Anspruch 6 9 dadurch gekennzeichnet, dafl 
zwischen dem die Form bildenden Element und einer Vorrichtung 
zur Aufbringung der Faserstrange sine Relativdrehung erzeugt 
wird, so daB die Strange unter Zentrif ugaikraf teinwirkung in 
dem die Form bildenden Element abgelagert werden. 

8. Verfahren nacb Anspruch 1 9 dadurch gekennzeichnet, dafl 
die Faserstrange unter Zentrifugalkraf teinwirkung auf d«*s die 
Form bildende Element Seite an Seite aufgetragen werden, urn so 
einen aus Fasern bzw e Faden gewickelten rohrformigen Korper au 
bilden f dafl die Gesehwindigksit ? mit der die Faserstrange auf 
das die Form bildende Element aufgetragen werden, erhofct wird, am 
die Faserstrange dazu zu bringen, sich in auf einanderf olgenden 
Wirbelaustern auf dem die Form bildenden Element abzulagem, 

und dafl die zwiscben dem Faserzufuhrelement und dem die Form 
bildenden Element bestehende Relativgeschwindigkeit gesteigert 
wird. 
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daD 
und 



<9o Verfahren ,nach Ansprucli 8- dadurch gekennzeichnet. d 
£das k ,di;e form £bii;dende; ,E lement |in Di:ehung;4verse^zt^Vird ^feu 
idaD das Faserzuf uhrelement bin-*, urid herbewegt ;wircL. • - ■* 

4 ^10. - i: Verftihreri - nach Anspruch r, dadurch^gekennzeichnet;* daD 
das die Form bildende Element zy3 indrisch isv, and daD die 
Faserstrange auf die Innenw&nd dieses zylindrischen Elementes 
so aufgetragen werden, daD der auf diese V/eise hergestellte 
Korper rohrfbrmig ist. 

11. Verfahren nach Anspruch 1, darlurch gekennzeichnet, daD 
das dieForra bildende Element in etwa tellerf brmig ist f und daD 
die Faserstrange auf die konvexe Oberflaclie dieses tellerf brmigen 
Elementes so aufgetragen werdai, daD der auf diese Weise erzeugte 
Korper in etwa teller- oder scheibenf brmig ist* 

12. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daD 
vorgef ertigte , stirnseitige VerschluOplatten an den auf diese 
V/eise geformten rohrfbrmigen Korper befestigt werden f 

13 . Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daD 
die vorgef ertigten s tirnseitigen VerschluDkbrper, aus einer 
Materialzusammcnsetzung geformt werden, die aus Faserstrangen 
und einem harzartigen Grandma terial besteht, an den gegenuber- 
liegenden Enden des die Form bildenden Elementes wahrend der 
Aufbringung der kontinuierlichen Faserstrange auf das die Form 
bildende Element angeordnet sind, um diese s tirnseitigen Ver- 
schluBkbrper mi t de<u auf diese tfeise geformten, faserverstarkten, 
rohr|oraigen-_Kbrper untrennbar zu verbinden. 

14. Verfahren nach i\nspruch 13, dadurch gekennzeichnet, 

der auf diese Weise mit den s tirnseitigen Vers.cfaluDkbrperh var- 
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•ehenc K3rper ein Lagerbehalter 1st. 

' • , ■ *{5^ ' - I f ^ • ^ r .< ^ - .,->- ..■ . • . 

iiS^rS^ If f dadurch gekemzeichnotv .idcfl 

beiBiZufliBrentder?kontinuidrl Fas era trange^eine .Strangmengo 

eiii^ rd , &daB in die Kammeri unter! Druck 

stehende Luft singeleitet wird f daB die Strdmungsgeschwindig- 
keit der Luft in der Kammer an einer Stelle in der N&he der 
Strangabgabe erhtfht wird, und daB die Strango in dem Luf tstrom 
kontinulerllch zu dem die Form bildenden Element tranaportiert 
verden. 

i6. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekonnzeichnet, daB 
die an dem die Form bildenden Element erf orderliche Strangmenge 
kontinuierlieh iiberwacht wird, und dafl die Strange mit einer 
Geschwindigkeit zudosiert werden, die dem Beda~f an Strangmaterial 
in dem d?e Form bildenden Element angepaBt ist. 

17 # Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet , daB 
die B^wegungsgeschwindigkeit des die Form bildenden Elementes 
abgetastet vird, dafl e±n Steuersignal erzeugt wird, das sich 
aus der abge taste ten Bewegung des die Form bildenden Elementes 
ergibt, und daB die Faserstrange in Abh&ngigkelt von dieaem 
Steuersignal zudosiert werden. 

18. Verfahren zur Herstellung einos f aserverstarkten Behalters 
mit einer Seitenwand und wenigstens einem stirnseitigen VerschluQ, 
dadarch gekennzeichnet, daB wenigstens ein stirnseitiger Ver- 
schluB vorgelorat wird, daB unter Zentrif ugalkraf teinwirkung 
^Faserstrange^auf » einieine .Foirnqbildendes Element aufgetragen 
Verden, dessen Oberflache eine Konf iguration aufweist, die der 
Seitenwand des herzustellenden BehSlters gleich 1st, dafl ein 
feushartbares Ilarzgrundmaterial auf die Faserstrange aufgetragen 
Wird, und daB der stirnseitige Vers.chluB an der Seitenwand 
befestigt wird. 
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20. Verfahrsn nach Anspruch 15 t dadurch gekennzeichnet , dafl 
zwischen dem die Form bildenden Element und einer Vorrlohtung 
zur Aufbringung der Faserstrange eine Relativdrehung erzeugt 
wird, so dafl die Strange unter Zentrif ugalkraf teinwirkung in 
dem die Form bildenden Element abgelagert werden. 

21. Verfahren nach Anspruch 15 » dadurch gekennzeichnet, dafl 
der stirnseitige VerschluO einen ringf brraigen Flansch aufweist, 
und daO die Faserstrange wahrend der Formung der Seitenwnnd 
gleichzeltig aui «*em ringf brraigen Flansch abgelegt werden, um 
dadurch don stirnsci tigen VerschluO mlfc der Seitenwand fest 

zu verbinden. 

22. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Faserstrange unter Zentrif ugalkraf teinwirkung auf dem die Form 
bildenden Element Seite an Seite abgelegt werden, so dafl 

ein aus Fasern bzw. Fiiden gewickeltes Gefuge entsteht, das 
die Aufbringungsgeschwindigkeit der Faserstrange auf das die 
Form bildendo Element erhdht wird, um dadurch die Fasern bzw. 
Faden zu veranlassen, sich in auf einandorf olgenden Virbelmuster.i 
auf dem die Form bildenden Element abzulagern, und dafl dann 
die Relativgeachwindiskeit zwischen dem Faserzufuhrkbrper und 
dem die Form bildenden Element erhoht wird. 

23. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem 
oder mehreren der Anspruche 1 bis 22, gekennzeichnet durch ein 
die Form bildendes Element (7, 220), dessen Formgebung ahnlich 
derjenigen des herzus tellsnden verstarkten Korpers IT) ist, eine 
Faserzufuhreinrichtung (50, 64, 60) , oit der ein kontinuierli cher 
Faserstrang auf das lormbildende Element aufbringbar ist, eine 
erste Ltriebseinrichtung (10, 11, 12, 15, 17), die eine relative 
Drehbewegung zwischen der Faserzuf uhrvorrichtung und dem die 
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Form bilderiden Element ermbgliclit, eine zweite Antriebseinrich*un&^ 
:j( ^9? 3ft^?3 .fn^5;^6; f 3| v . 3$):* s die ; %inie-¥r^ ' j 

^lungvizWischenfder^ Fase'rzuif uKrv^rrichtungf ( 50^^601 *6/*) ^nds dem *die 
^rorw^bia'donden^EremjBn'fe (7ra22a}" : «eiir^ ^ 
^richtungf £50 l%65 66^67 , #68 ) , - die ^it ^dSr^Easerz uf uhrvorric^ tung S 
(50, 60; ,6'*) betriebllch vorbmidon 1st und "dazu dient , ein horz- 
artlges Grundmaterial auf die Faserstrange auf zubringen, und durcta, 
eine Einrichtung, (30, 31 ) zur Aushartung des hergestellten, zu- 
sammengesetzten Ktfrpers (T). 

2'i. Vorrichtung nach Anspruch 23, gekennzeicbne t durch eine 
Steuereinirichtung (**0), die mit der ersten Antriebsvorrichturig 
(lO, 11, 12, 15, 17) und der Faserzuf uhrvorrichtung (50, 60, 6k) 
betrleblicb verbunden 1st, um die Fasern in einem bestimmten 
zeitlichen Verhaltnis zur Relati vdrehung zuzufiihren* 

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Relati vdrehung so geartet ist f dafl die Faserstrange unter 
Zentrifugalkraftwirkung auf das die Form bildende Element (7, 220) 
auftragbar und auf diesem Element zuruckhaltbar sind. 

26o Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Faserzuf uhrvorrichtung (50, 60, 6*i) einen Schlitten (32) 
aufweist, der in bezug auf das die Form bildende Element (7, 220) 
bevegbar 1st, sowie einen Lanzenkorper (L), der in bezug auf aen 
Schlitten verschiebbar 1st. 

27. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, 
daD eine Einrichtung (65, 67, 69) zurn Hinzusetzen eines teilchen- 
ig tb^±iBnt^%9.^^js^&4iS^^ harzartigeii; Grundmaterial i und fder Faser- 
strangzusammensetzung yorgesehen 1st, wobei das teilchenf ormige 
Material zum fasten Destandteil des zusammengesetzten Kbrpers 
vird. 
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28 o Vorrichtung nach Anspruch 23 zur Herstellung von faser- 
verstarkten Kbrpem, die eine i-ingf ormige Seitenwand und wenigste 
einen stirnseitigen VerschluD aulweisen, dadurch gekennzeichnet, 
laQ eine Einrichtung ^E, 99) zur Vorfertigung der stirnseitigen 
Verschliisse vorgesehen 1st, ferner eine Einrichtung (233, 234, 
^53), mit der unter Zentrif ugaikraf teinwirkung Faserstrange 
auf das die Form bildende Element (220) sowie au£ einen auf dem 
stirnseitigen Verschlufl befindlichen Flansch (115) ablagerbar 
sxnd, urn dadurch einen KcSrper zu erzeugen, der eine ringformige 
Seztemrand aufweist, die einer Oberflaehe des die Form bildenden 
Elements (220) gleich ist, wobei der stirnseitige Verschlufl un- 
tr'tnnbar mit der ringfbrmigen Seitervand verbunden ist. 

2' o Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, dafi 
eine Einrichtung (260 f 26i, 262) zur Aushartung der ringfdrmigen 
Seitenwand vorgesehen ist, sobald der stirnseitige Verschlufl an 
der Seitenwand angeordnet worden ist, um niit ihr eine integrale, 
dichte Verbindung zu bilden. 

30* Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, da» 
die Einrichtung (E) zur Vorfertigung eines stirnseitigen Ver- 
schlusses ein f ormbildendes Element (99) aufweist, fenser eine 
Zufuhrvorrichtun^ (133, 135) zur Aufbringung von Faserstrangen 
auf das die Form bildende Element (99), eine Antriebsvorrichtung 
1132) zum Drehen des die Form bildenden Elementes in AbhSngig- 
keit von der Zufuhrgeschwindigkeit der f aserf brmigen Strange, 
und eine Vorrichtung zur Aufbringung eines harzformigen Grund- 
materials auf die faserforniiges Strange 0 

31o Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Faserzuf uhreinrichtung (50, 60, 6k) eine Eintriii* vor- 
richtung (195) zur Aufnahme einer Gruppe Faserstrange (z) auf- 
weist, ferner eine Dosiervorrichtung (302, 303) zur Auswahl 
der geeigneten Strangmenge in Abhangigkeit von dam Bedarf , 
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eine Venturi-Vorriehtung (297),- die mit der Dosiervorrichtung ? 
(302, 303; betrieblich verbundcu 1st, urn die i-asers twinge durcir | 
die Dosiervorrichtung hinduro-hzudriicken, und eine Vorrichtung, 
die mehrere Offnungen (299, 305 ) bildet, welche in mehrere 
rohrformige KSrper (293, 297) hineinx ffiiren, urn die Faserstrange 
im wesentlichen gleicbmaBig auf die rohrlormigen KSrper auizu- 
teilen, 

32. Vorrichtung nach Ansprucli 23, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Faserzufuhreinrichtung (50, 60, 64) einen ersten Korpe* 
(50) aufweist, ferner eine mit dem ersten Korper betrieblich 
verbundene Einrichtung (295, 29*% 297) zur Einleitung eines 
Strbmungsmittelstroms, einen zveiten Korper (263, 264), der den 
Faserstrang in den ersten Korper und den Stromungsmittelstrom 
hineinleitet, eine Einrichtung (297) zur Vergrbflerung der 
Stromungsgeschwindigkeit des strbmungsmittelstroms in dem ersten 
Ksrper, eine Dosiervorrichtung (302, 303) zur Abgabe des Faser- 
strangs an das die Form bildende Element (M, 220) mit einer ge- 
steuerten Geschwindigkeit, eine Vorrichtung (292, 298), zum 
Transport des Faserstrangs in den Stromungsmittelstrom zu dem die 
Form bildenden Element, und eine Steuereinrichtung (317), die 
mit dem Bedarf sbereich und der Dosiervorrichtung (302, 303) 
in betrieblicher Verbindung steht, um die Dosiervorrichtung so 
zu betatigen, daD der Faserstrang kontinuierlich dem zweiten 
Kbrper mit einer Geschwindigkeit zugefiihrt wird, die den Faser- 
etrangbedarf an dem die Form biidenden Element (M, 220) ent- 
spricht. 

33. Vorrichtung nach Anspruch 32, daduieb gekennzeichnet , ddJ 
die Einrichtung zur Erbohung der Stromungsgeschwindigkeit des 
StrdmungsmittelBtroms eine Einschniirung (297) 1st, die einen 
Venturi-Hals bildet. 
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5^. Vorricbtung nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, daO 
die Steuereinrichtung (40), die zur Steuerung der Geschwindigkei* 
der Dosiervorrxchtung (302, 303) dient, sowie die Geschwindigkei t 
der Strangabgabe eine servobetatigte Ruokkopplungssteuervorrichtang 
ist. 

35* Vonichtuiig nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, daB 
die betrieblich angeschlossene Vorx-ichtung einen Teil der Steuer- 
vorrichtung (40) bildet, mit der die Dosiervofrichtung (302, 303) 
so einstellbar ist, daB effektive Andsrungen beziiglich des Bedarls 
an Strangmaterial im Hinblick auf die vorangegangene Strangab- 
gabe kompensierbar sind. 

36. Faserverstarkter rohrformiger Xorper, gekennzeichnet durch 
eine erste auflere Schicht rund um den Umfang laufender Faserstrange 
eine zweite Schicht aus etwas ungeordnet angeordneter, spiral- 
formlgen Faserstrangen, und eine dritte Schicht aus rund um den 
Umfang fuhrenden Fasers tran^sn, w>bei diese Strangschichten durch 
ein harzartiges GrundmateriaZ xnnig miteinander verbunden sind. 

37. Faserverstarkter rohrf cirmiger Korper nach Anspruch 36, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein neutrales f tei lchenf oraiges 
Material in dem harzartigen Grundmatsrial selektiv dispergiert 
ist ? um mit ihm ein zusammengesetztes Material zu bilden. 

38. Faserverstarkter rohrformiger K3rper nach Anspruch 36, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die aus splralf brmigen Fasers trangen 
bestebende Schicht erhebiich dicker ist als dis aus rund um den 
Umfang fUhrenden Faserstrangen bestehenden Schichten*, 

39. Faserverstarkter rohrf cirmiger Kbrper nach Anspruch 56, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine aus einem harzartigen Grund- 
materlal und einem teilchenf Brmigen Material bestehende Material- 
zu&ammensetzung intensiv in den ganzen Faserstrangen dispergiert 
1st, und dafl die innere OberflMche des rohrfdrmigen Kdrpers eine 
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an harzartigem Grundmaterial angereicherte innere Schicht auf- 
veist. 

40. Paserverstarkter rohrf ormiger Korper nach Anspruch 36, 
dadurch gekennzeichnet. dafl auf der auDeren Oberflache des 
rohrf ormigen Xbrpers (220) mehrere Bippen ausgebxldet sxnd, 
und dafl jede Rippe eine erste aus rund urn den Umfang fuhrenden 
Faserstrangen bestehende So, -ht sovie eine zweite Schxcht auf- 
weist, die aus et«as wahiic angeordneten, spiralfbrmigen Faser- 
strangen besteht. 

Hi. Faserverstarkoer rohrf ormiger Korper iiach Ansprucb 36, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die vorgef er tigten stimsextxgen 
Hauben getrennt hergestellt sind und an dem rohrfbrmigen Korper 
(220) angeordnet sind und durch Wickeln dor Faserstrange mxt ihm 
untrennbar zu dem rohrf ormigen Korper der gewunschten Art vei- 
bindbar sind. 
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Oder danaoh, veraufbin d»a Gebilde, fSf«|^'^f^ , ^ 0 9 
^or^^ntf.rnt 5 vird:;Bin .olche, Y^i»*^^ £ P 

rasermaterial duroh standiges Aufwickeln der Ftfden auf elnen 
i.stliegenden Dorn elnen Zylinder zu erzeugen, die Faden zu im- 
•ragnieren, das zuBammengeaetzte Gebilde auszuharten und kon- 
tinulerlioh von dem Dorn zu entfernen. Durch eine geeignete Aus- 
«ahl dee Fadenmaterials und dee Binde-ittels lasoen sich stabile, 
korroflionebeetandige Gebilde heratellen. 

Aufgrund der hohen Festigkeit von Glasfaeerfaden und 
ahnlicher Faeermaterialtypen Bind aolcbe Gebilde in der Lage, 
•rbeblicbe Innendruckbelastungen au.zuhalter In vielen Anven- 
dungsfillen, inabesondere bai Robren »it groOen, Durchmesser, 
vie unterirdische Rohrleitungen, beetiMt sich die Wanddlcke 
duroh die aufleren Driicke und ungleicnior»ige Belastung, die 
duroh die Bodenkrafte und -gevichte erzeugt uerden und ™niger 
durch die Innendriicke. So.it miO die Rohretruktur eine fenddicke 
aufwel.en, die vesentlich grofler 1st, alB sie erforderlich ware, 
u» den normalerveise auftret.nden Innendriicken standzuhalten, 
vodurch viederu- die GesamtkoBten des Endprodukts erheblich 
an.teigen, Urn dieses Proble- zu beseitigen, Bind bereits gewieee 
Vereuche untemo-en worden, in die verstarkte Flaatikmaterial- 
susa—ns.tzung kleines, indiff erentes Oder neutrales teilchen- 
lormige. Material, vie Sand, sandahnliche kugelformige Teilchen 
u dgl. einzubauen. Bine seiche Struktur besteht i- allgemeinen 
.us einer dunnen Glaslaserschicht und einer Harz-atrixschxcht 
lis erste Schicht, die von einer dicken Masse Kemmaterial eines 
indiflerenten Stoffes umgeben vird, velcher in der Lage 1st, 
Druckbeanspruchungen standzuhalten. Wenn das zylindrische Gebxlde 
jedoch SuBeren Belastungen ausgesetzt vird, virken der Quer- 
schnittsverformung Scherkrafte an den GrenzXlachen zvischen dem 
kernmaterial und dem verstarkten Plastikmateriai entgegen, und 
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daB 7 t Gebiide wird in der VerbindungBZono zvisoh^n dieeen beiden * 
Materlalien zers.tflrt* nn ^ 1 ,H ^ * 

' ^hn..*ch'0 ! Sroblocie- .*"3qe1tW;1bei udor^ He ratal lung f: vbli^Cebilden ^ 
Oder :I{onfltruktionenr;auf v^^ GegenotUnde ent- 

halten f wie b^ispielsveise Lagerbeuttlter, Viele dieser Behaiter 
werden fiir Verwendungszwecke im Erdboden benutzt, wo die Haupt- 
belaetung die 1st, welcho zu einem Ausbeulen unter Druokbean- 
* spruchung flihrt. Anderersoito 1st die Mantelbandspannung nder 
Umfangsringepannung der hnuptsaohliche Beans pruohungsf aktor, 
der bei der Herstellung elner eolchen Vorrichtung in Betraofat 
gezogen worden mufl. Ira allgemeinen mlfssen diese ^oh&lter so 
gebaut werden, daO sle eine zieralich dlcke Seitenvand aufwelsen, 
urn den Beans pruchungen Rechnung zu tragen, denen n»rmalerweiee 
diese Konstrukti^iien ausgesetzt verden. 

Die Aufgabe der Erfindung bosteht desiialb darin f ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zur Erzeugung fuservers tttrkter, 
rolirf brmiger Kbrper zu achaffen, die in der Lage slnd, sowohl 
Innen- ala auch AuDendruckbelasiungen zu widerstehen, Bei der 
Herstellung soil das Schleud ergieOen angewendet werden 9 wobel 
das Fademaateriai geschleudert und ihcs dabei eine teilchenf brmlg 
llarzverbindung zugesetzt wird, so dao ein zusamnengesetztes oder 
Verbundmaterial ents teht. 

Des weiteren sollen erf indungsgenaO Gebilde geschaffen 
verden r die derar'&ige faserverstMrkte, rohrftiraige Kdrper ent- 
balten und alle notwendigen physikalischen Mdglfchkeiten bieten 
und mechanischen Eigenschaf ten belnhalten, die no raal eryels e 
in ' he rkdMlTcb ^ ( , 

wobel jedoch^ die unerwlinschte herkomliche Fadenwickeltechnlk 
nicht m'ehr erf orderlich ist # . , 
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Zu dtesec Zweck konnen die rohrfiinnigen Korper erfiudungs- 
genSS-Btfi don> viol fttiii&s ten Quers^hhitt|forineF^ ^ versehen warden^ 
•o 4'^ J sieisich a^ l&itung zuB' , Trah8pirt voa ^^ragsiiLlWin-^ 
Oder anderen Median : verwenden lessen Oder alo BauoVemente odcr 
kunhl m ieh in anderen ; Konsiirukt ionsf ormenKeinbaueh lassen. Di-e 



^Scn^eudargulS mnes adenf ttrmlgen Vers tSrkungsmaterials , be i- 
spielsweise Glasfaserstrange, in einer rotierenden, zylindrischen 
GieOform zusammen mit oinem Harzbindemittel oder sogenannten 
«IIarzmatrix ,l geformt, so daO sich eine verstSrkte Plastikmaterial- 
vorblndung ergibt. Die innere Oberflache der GieOform wird zu 
die sera Zweel: zur Aufnahme des iadenf Ormigen Verstarkungsmaterials 
auf Hochglan poliert, und <?.ie GieOform wird um ihre Hauptachse 
in Drehung verse tzt, wHhrend die Gespinststrange zugefuhrt 
werden. Die zylindrische StUtzung und der rotierende Antrieb 
erfolgen durch einen im folgenden fceschriebenen Antriebsmechanis- 
■us. 

Eine Lanzenanordnung, bestehend aus mehreren Rohren, wird 
ins Innore der GieOform entlang doreu Hauptachse eingefiihrt. 
Die Lanze tragt mehrere axial mit Abstand angeordnete, radial 
gerichtete Bohre fUr deni Transport der Gespinststrarge. Zusatz- 
liche Rohre, die ebenfalls von der Lanze getragen warden, dienen 
zur Abgabe eines flussigen Bindeharzes. Auch besteht die MQg- 
licUkeit, die Lanze mit einem intensiven Licht zu versehen, so 
daB eine Betriobsperson den ProzeO sehen und die Arbeitsvor- 
gange Uberwachen kann. 

Ein durch ein Losungsmittel dispergiertes Loslosmittel 
wird durch das vorderc Hohr auf die innere Metalloberf lache 
T der GieOformTgeeprjiht, wenn die Lanze in die zylindrische 
^ ^etaiifora eingesteckt' vird. Daraufhih wird *eihe auO*re 
Oelschicht aufgetragen, die steif wird. Die verwendete Gel- 
•chicht sollte mit einem indif f erenten Kolloid pigmehtiert aj$& 
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Nach Aufbringung eines GieBf orm-Losldsemittels und Zugabe dos 
Harzbindemittels wird die Drebzabl der zylindrisoben Gieflform 
erhdht. 

Die Fadenstrange verden durch Zentrifugalwirkung autf die 
innere Oberilacbe der zyllndriseben GieBform auf gegossen, - wenn 
die Lanze wShrend der Rotation der GieBf orm verscboben wird. Die 
Lanze wird in einem Abet and versohoben, der bewirkt, dafl die 
Fadenstrange Selte an Seite auf die Oberflacbe der Gieflform 
aufgebracbt werden. Insofern eine Anzabl Fadendiisen verwendet 
wird, erb&lt man die Oberf lacbenbedeckung durcb Strangablagerung, 
indem die Lanze horizontal vorwarts <md ruckwSrts bewegt wird* 
Des weiteren wird die Fadenstr&ngauf bringung solange fortgesetzt, 
bis eine Anf angsscbicht bober Dicbte auf der inneren Oberflacbe 
der GieBf onn entstanden 1st. Danacb kann die Drebzabl der GieB— 
form verringert werden oder die Strangzuf ubrgescbwindigkeit 
kann gesteigert werden, so daB die Fadenstrange veranlaBt werden, 
sich in Form einander iiberlappender, durcblauf ender, flacher 
Spiralen niederzulegen* Vabrend dieser Zeit kann auf die Strange 
Harz aufgetragen werden, und zwar entweder wfethrend der Beauf- 
schlagung dar Formoberf l&cbe mit den Strangen oder nachdea die 
Fadenstrange auf die Formoberf lache aufgebracbt worden sind, f 
Danacb wird die Drebgescbwlndigkelt bzw, Drebzabl der Glefiform 
wieder auf ihren urspriingllcben Vert gesteigert, urn erneut 
komplette wad kontinuierliche Schicbten aus rund ua don Umfang 
fiihrenden Windungen oder sogenannte Umfangssobicbten auf der 
ganzen Inneren Formoberf lache auf zutragen. Gleicbzeltig alt 
des Ablegen der kontiiraierlicben F»den wird such das fliissigs, 
katalyslerte Blndebarz aufgesprUbt* 

Ee wird ferner darauf bingewiesen, daB die inhere Ober- 
flacbe der GieBf orm aucb mit einem teilobenf ormigen Material, 
beispielswelse Sand, Glaskugeln od»dgl # versetaen werden kann, 
urn bestimmte gewiinscbte etrukturelle Elgenscbaf ten in den rotar— 
fbrmigen Endprodukt aufzubauen* Das tellchenf drmige Material 
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lafit sicli cntweder gleichzeltlg zusauen nit dem Harz zusetzen 
Oder In einer bestimmten zeitlichen Beziehung zum Harzzueatz 
und/oder zur ulas Xae era trangzugabe t 

Nachden alle Komponenten in die GieBform eingegeben word® 
sind, wird die Drehzahl der Giefiform vergrtfBert, woraulhin im 
allgemeinen zusatzliches fliissiges Harz in Form des sehr diinnen 
Earzflussee auf die innere Oberf lache aufgetragen wird. Die 
durch die Rotation der GieBform bervorgeruf ene Zentripedal- 
kraft untersttttzt das Zusammenpacken der Glasf aser-Harz-Verbin-iung . 
Des weiteren verdr&ngt das teilchenf ormige Material das Harz und 
bewegt sieh in Richtung auf die auflere Oberf lache der im For- 
■ungsprozoB bef lndlichen rohrf ftrvlgen Zusamaensetzung bzw # Ver- 
bindung. Venn dies gescbieht, wird das Harz naob innen gedriickt, 
us sine iaarzreiche Innenachicht zu bilden e Nachdem das Harz aus- 
reichend Zeit zur Verf estlgung oder Aushartung erbalten hat f 
wird die Gieflforta angehalten, und das rohrfSrmige Produkt wird 
entfernt« 

Allgemein gesprochen, wird die GieOform mlt einer Drehzahl 
gedreht, die auf die Fadenablagerungsmenge abgestellt ist # Bel 
einer Ausf tih rungs f on der Erflndung 1st es mttgllch, die GieOfonn 
zu drehen und eine Reihe Zufuhrkttpfe zu verwenden, die sioh in 
Richtung auf die Innere Oberflache der Gleflforn erstrecken 9 um 
dadureh eine kentinulerllche Fadenschlcht auf die Formoberf lache 
aufzutragen, wenn diese rotiert. Bel einer anderen Ausfiih rungs- 
fonx lassen slch diese rohrformigen Ktirper mlt einem verhaltnis- 
nfifllg grdfien Querschnitt berstellen und in anderen Kdrpern, wie 
beispielsweiBe Lag erb eh altera, verwendec* Die Lagerbehalter 
der erfindungsgeczafien art werden gebaut 9 indeco ein ringf ttrmlger, 
zylindrischer Behaltermantel oder eine sog 0 ringfdrmlge Seiten- 
wand in einer zyllndrischen Form, vorzugsweise einer dreiteiligen 
Form, separat gefonnt wird* Die stirnseitigen Hauben, die zu- 
letzt an der ringf ormlgen Seitenwand befestlgt werden,. werden 
ebenfalls in einer getrennter konkaven Form hergestellt. Die 
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stimseitigen Haben warden in einer kreisformigen, metallenen, 
konkaven Form vorgef ertigt , die waagerecht angeordnet 1st und 
eine konkave groQe Oberflache aufweist, deren UmriB so geform 
istt daD er den Haubeuteil bildet. Die Form ist auOerdem mxt 
einem integralen, kreisrunden Ring versehen, der sich von der 
konkaven groDen Oberflache nach oben erstreckt. 

Nachdem eine Gelschicht, die auf die konkave Form aufgetragen 
worden ist, sich leicht verfestigen konnte, werden Glasfaser- 
faden auf die ganze Oberflache gelegt, und war in einem Spru - 
strahl eines katalysierten Bindeharzes. Die GieDform vird urn 
ihre Drehachse gedreht, und die Drehzahl wird automatisch so 
gesteuert, daD sie der Menge und dem Muster entspricbt, mxt 
denen die Glasfascrn aufgetragen werden. In dem Mafle, wxe sic 
der Glasfaserablagerungsweg von der Rotationsachse der Form xn 
radialer Richtung nach auDen vergrbOert, wird die Drehzahl er 
Form proportional verkleinert. Nur der kreisf ormige , nach oben 
ragende Umf angsf lansch tragt eine ausreichende Menge Dindeharz, 
urn die Glasfaden bzv. -iasern an Ort und Stelle zu halten und 
dadurch einen etwas stei.'en, selbsttragenden Flansch zu bilden. 
Die stirnseitige Haube hat einen erhabenen, mittleren Wulst, 
der in der stirnseitigen Haube ein kleines Loch bildet, das 
„ a seinen Usfang und Boden ortlich verstarkt ist. Dieses .n 
der stirnseitigen Haube ausgebildete Loch errabglicht exnen 
Zugang fUr die nachfolgende Behandlung bzw. Bearbeitung. 

Bei der Herstellung der Lagerbehalterseitenwande ist die 
innere Oberflache der Form hochglanzpoliert und ,nthalt mehrere 
Umfangsnuten, die sich in Langsrichtung mit Abstand ixber die 
Lange der zylindrischen Form erstrecken, urn dadurch Behalter- 
verstHrkungs- oder -vers teif ungsrippen zu bilden, sog. Mantel- 
bander Oder -reifen, die einen angemeesenen Ausbeuiungs*x«„x- 
stand in der Wandkonstruktion des fertigen Behal tore sicber- 
8 teller Dazu kommt, daD die £?nden der zylindrischen Form aus- 
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gespart sind, urn die rund urn den Umfang fiihrenden Randf lansche 
beider stimseitiger Hauben auf zunehmen 9 die getrennt vorge- 
fertigt werden. 

Bei der Formung einer Behalterseitenwand wird die iiber- 
deckung der Pormhauptoberflache dadurch erreicht, dafl eine 
Lanze horizontal vorwarts und riickwarts bin- und herbewegt wird, 
wobei dieser Vorgang soIaa«e jiortgesetzt wird, bis in jedem 
Mantelreifen eine Anf angssi- ?„arialschicht hoher Dichte in Form 
eines flachen Rin^s si<-„ gebildet hate Danach wird die Dreh- 
zahl der Form verri^'-rt, oder die Glasf aserzuf ubr-Gescbwindigkeit 
erhObt, und die Glasfaden werden dazu gebracht, sich in F^rm von 
iiberlappenden, durchgehenden, flachen Spiralen niederzulegen, 
bis die Nut gefiillt ist* Flache Bander aus Fadenspiralen werden 
auch durch die beiden Fadendiisen an jedem £nde der Lanze auf 
die Umfangs flans che der stirnseitigen Hauben aufgetragen. Danach 
wird die Drehgeschwindigkeit der GieBform wieder auf ihren Aus— 
gangswert vergr5Dert, urn auf der ganzen inneren Formoberf lache 
komplette und kontinuierliche Schichten aus rund um den Umfang 
verlauf enden Windungen oder sog« Unif angswindungen niederzulegen, 
W&hrend der Rotation der GieBform bewegt sich die Lanze hin und 
her* Gleichzeitig mit dem Niederlegen der ununterbrochenen Faden 
wird auch ein leichter Fliissigkeitsspiuhs trahl eines katalysier- 
ten Bindeharzes aufgebracht* Aufierdem kaun wahrend dieser Zeit 
genausogut ein teilchenf ormigos Material zugesetzt werden* 

Nach der Aufbringung der aus den Uiaf angs Strang en bestehen- 
den Oberf lachenhulle wird die Drehzahl der GieBform wieder herab- 
gesetzt, und die Ablagerung eines Kernmaterials in einer flachen 
Spirale in der oben beschriebenen tteJse wird fortgesetzt. Diese 
spiralf brmige Ablagerung erfolgt ^uf der ganzen inneren Ober- 
flache und auch an den stirnseitigen Haubenf lanschen 0 Diese 
Fadenauf bringung wird fortgesetzt* bis die kors truktive Hiillen- 
Oder Mantel wanddioke- erreicht iat* Die - stirnseitigen Haubenrander 

i 

i 
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werden dementsprechend in einen aus einem StUck bestehenden 
Teil der ganzen Behalterkons truktion eingesetzt, so ..dap .eine;* 
harzreiche innere Oberflache slch dann rait derjenigen der .ydr-**^ 
gefertigten s tirnseitigeii Hanbo verbinden lHOt. Diese Art deir 
Kons truktlon, . fiihrt im wesentl ichsn zu oinor. einbei tlichen* ^ ©in- 
^beiligen Struktur, die einen ununterbrochenen Mantelaufbau und 
eine ununterbrochene Innere Ilaut aufweist. 



Ein veiteres neuartiges Merkmal des Erf lndungsgegenstandes 
beziebt slch auf ein die Lanze vervendendes Materlalzuf uhrsys tem 
das in der Lage 1st, das llarz, das teilchenf tfrmige Material und 
die Glasf aserstrange auf der inneron Oberflache der Porta abzu- 
lagern, wobei die Gescbwlndigkeit der Kin- und Herbewegung der 
Lanze so auf die Rotationsgescbwindigkelt der CieOfonn ab- 
gestellt 1st* daO sicli die Glasfaserstrange auf der inneron 
Oberflache der Form in einem Umf angsmus tor a^ftragen lasson, 
wie es beim Wickeln von FUden auf elner iiuGeren Oberflache 
Oder bei schraubenf onnig ausgebildeten Strangen oder ait einem 
Wirbelmus ter geschlebt« 

Dieses Zuf uhrsystem dlent zur Fdrderung von textilen 
Gespinststrangen u.dgl* durch ein oder mehrere Fbrderrohre 
rait Hilfe eines Luf tantriebs* Die textilen Strange werden in 
die Fadenftihrtuigen eingeleitet und durch sie mit Hilfe von 
Druckluft hindurcbgezogen. Eine auf jeder Fad6nf iihrung beflnd- 
liche Austritts5f fnung 1st in einem Venturi-Diise angeordnet, 
in der Luft die Fadenstrange aufnimmt und sie in Abgaberohre 
tragto Dieselbe in einen bestinnnten Zustand versetzte Luft 
von der Venturidtise dient dazu, die Strange liber erhebliche 
: Entf| ernungen- in oderartigen Abgabe- oder Ausg3berohren:.zu r ~. 
transportiereho Ein Paar Zumeft- oder Dosierrollen steuert ? / 
die Geschwindigkext der Strangabgabe an die Fadenfuhrungen. 
Da zwischen der Jnnenwand des Rohres und - der AuOenwand der 
Glasf asern die Luft eine Grenzschicht bildet, wird die Abrieb~> 
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Oder VerscbleiOwirkung auBerordentlich istark reduziert; Ein^n 
Steueraechanlsmus stouert den Betrieb der Dosierrollen *und / i. h 
damit die Strangzuf uhr im Ilinblick auif don aiif tretenden.Be^arl:^ :< * 

jBazu kp««t f daO sich eine Hin r und Hert^wegiiirijg des Zuf utirmechanis- 
mus in aeitlicher ^Abhangigkeit: von ifder Dosierune ^dor Strange xdurcli 

Jjden ZufUbraochanismuB erroichen laOt sowie r in bestimmter zeit- 
licher Beziehung zu dem 9edarf an Strdngen* 

Die Erfindung befaOt sicb also mit vera tar k ten Plastik- 
rohren und ahnlichen rohrfiJrmigen Kdrpern, die durch Schleuder- 
gieDen von faeerf tfrraigen Strangoaterialien, belspielsweise 
GlasfaaorHp in einer rotierenden zylindrischen Form herge- 
stellt werden* Vor detn Einbringen der Fasern in die Form laflt 
sich ein Uisungamittel-dispergiertes Foraloslbsemi ttel in die 
Form einspriihen« Danach kann ein Spriihotrahl eines katalysierten 
Bindeharzes auX das Fadenmaterial aufgetrag^n werden« Eine Lanze 
wird in die Form hineingef ahren und ist mit Zufuhr- oder Fdrder- 
rohren vorsehen, die dazu dienen 9 den Fadenstrang abzulagern, 
sowie mit DUsen zur Auf bringung des Harzes auf die Pormober- 
flache. ..uOerdera en thai t die Lanze zusatzliche Dtieen, mit denen 
zusatzlich teilchenf drmiges Material, belspielsweise Sand, ein- 
getragcn warden kann, urn dadurch die gevlmschte strukturelle 
(iualifet und eine wirtschaf tliche Hers tell ung des rohrftfrraigen 
Korpers zu errelchen. Die Menge der zugesetzten Komponenten 
und die zeitliche Abstimmung des Komponentenzusatzes verden 
von den gewiinschten herzus tellenden Endprodukt bestimmt. Ein 
Materialzuf ub ray stent ist mit dem Lanzenmechanisraus verbunden 
und so ausgelegt, dafl es das Strangmatorial in einen Lufietrom 
innerbalb der Zufuhrrohre trans port i ext. Die rohrf dnnigen Kdrper 
lassen sich zur. Hers tellung anderer Gebilde, belspielsweise 
5LaLgerbehaiter 9 venrenden, bei denen ein Paar vorgef ertigte f 
: stimseitige Hauben auf die Enden der Form aufgesetzt und mit 
der rGhrf ormigen Seitenwand des Bebalters wahrend des durch 
Schleudera erfolgenden Auflegens des Strangmaterials und der 
Harzve rb indung in der GieOform zu einer Einheit verbunden werden # 
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Formung aus Faden gewickelter, rohrfurmiger Gebilde, 
eine teilweise geschnlttene Seitenansicnt der Vor- 
richtung langs der Linie 2-2 in Fig. i, j 



: - Fig. 3 eine teiiweiee geschnlttene D»u*.leht der Vorricfatung 
* langa der Linie 3-3 in Pig. i| 

I cine senkrechte Teilschnittaneiclit langs der Linie 



I 
& 



Fig* -» ~ 

3 4-4 in Fig, ± 9 die einon Teil eines FormXttrder- 

5 mechanisnius zeigt, 

Figo 5 eineS'lmansicht des Mechanism** zjijr EinfUhrung der 

Lanze in die Form, 
! pig. 6 eine senkrechte Teilschni ttansicht langs der Linie 

6-6 in Fig. 5, 

| Fig . 7 eine senkrechte Teilschnittansicbt langs der Linie 

i 7-7 in Fig. 6 » 

I Fig 8 bis 13 eine Reihe auf einanderf olgender, schematism r ; 

Schnittansichten, die das Aufbringen von Strange, 
auf eine Form zur ilerstellung des Seitenwandmantels j 
1 des rohriOrmigen Korpers zeigen, 

Fi- 14 eine perspektivische Ansicht einer Vorrichtung zur J 
1 °* Konstruktion stimseitiger Ilauben, die bei der Her- ^ 

! steliung von faserverstiirkton Behaltern benutzt 

verden , 

Fig 15 eine perspektivische Ansicht einer Vorrichtung zur 
•Li 4 ^Ivnerstellungider rohriormigen Se^enMand^esj -faser- | 

~ " *3S*\ ^ i^erstarkten Lagerbeiialterer , ~ m 1c- 

; FiK^S^ine Draursicht der Vorrichtung 4 xur^s^tipn 
.;} 1^4 der stirnseitigen Hauben, at » * » ' - * ' ' - | 

^ " *f; •■' * ■ ? ■? | 

T -V:~ V ti ; . -s. * . > *V 
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/Pig. I7i eine v Seitenansicht dear Vbrrifchiiung yph Fig; w i r 4 * 

,■ •*! ^erlrdhrfdrmigen^ei^eriwand 
Lagerbehalters, 

Fig. 19 eine Seitenansicht der Vorrichtung von Fig. 18, 

Fig. 20 eine senkrechte Schir;i ttansicht langs der Linie 
20-20 in Fig. 19, 

Fig. 21-28 eine Reihe aufeinanderf olgender, scheniatischer 
Schnittaneichten, die das Aufbringen von Strangen 
aul eine Form zur Hersteiiung des Seitemvand- 
mantels eines Hehalters darstellen, 

Fig. 29 eine schematische senkrechte Schnittansicht eines 
Fadenabgabesys terns, gemaO einer Ausfuhrungsform 
der Erfindung, und 

Fig. 30 eine sohematische Anaicht der elektrischen 

Schaltung, die den Steubrmechanismus fiir den 
Fadenabgabemechanlnmus von Fig c 29 bildet. 

In Fig. 1 1st mit A eine Vorrichtung bezeichnet, die zur 
Erzeugung von iadenvers tarkten, rohrf brmigen Korpem T dient. 
Die neuartige Vorrichtung wird hier in Verbindung rait der 
Herstellung eines rohrfbrraigen Kbrpers T beschrieben, der einen 
kreisrunden Querschnitt hat und beispiels-weine als Stromungs- 
mittelleitung dient. Es wird jedoch hier darauf hingewiesen, 
datt sowohl die Vorrichtung als auch das neuartige Verfahren 
in der Lage sind, rohrfdrmige Kbrper mit vielf altigsten Quer- 
schnittsformen zu erzeugen. So besteht beispielsweise die 
Mbglichkeit, rbhribrmige Kbrper mit einem arin&heriid recht- 1 
eckigen oder anderem, nicht kreisrundera Querschnitt herzu- 
stellen, so dafl ein solcher Kbrper als Bauelement od.dgl. ver- 
vendet werdeit kann. 

Die in Fig. 1 gezeigte Vorrichtung weist ganz allgemein 
eine Forratragkons truktion 1 auf, die mit einem Grundrahmen 2 
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versehen 1st, der gegenuberliegend angeordnete, obere und untere 
Formtragrahmen 4, 3 besitzt. Wie ersichtlicb, ist die Txag- 
konstruktfan 1 auDerdem mit einem Paar aufrechten, senkreoht 
angeordneten Stutzstangen (5) an jedem (Juerende versehen,, Der 
obere Formtragrahmen 3 ist iu sentorechter Itichtung in bezug auf 
den unteren Formtragrahmen (4) in einer ¥eise verschiebbar, 
wie sie Fig. 2 zeigt. Des weiteren sind die Formtragrahmen 3, k 
mit einer inneren OberlTache versehen, die so bemessen ist, daD 
sie eine passende Form 7 auf die in den Fig. 1 und 2 gezeigte 
Weise aufnehmen kann c 

Die Stutzstangen 5 haben die Form von Schraubenspindeln 
und sind an ihren oberen und uateren Enden mit Getriebekas ten 8 
versehen. Des weiteren sind die in ijuerrichtung liegenden Stutz- 
stangen 5 durch Quertrager 9 miteinander verbunden, die sich 
zwischen den Getriebekasten 8 erstrecken, um den oberen und 
unteren Formtragrahmen 3, h mit der richtigen Kraft zu beiden 
Seiten des Kahmens anzuheben. AuDerdem wird von dem oberen 
Formtragrahmen 5 ein Elektromotor 10 getragen, der durch eine 
Antriebswelle 12 eine Antriebsrolle 11 antreibt. Die Antriebs- 
welle 12 erstreckt sich durch den Formentragrahmen 3 hindurch, 
urn mit der Form 7 in Deruhrung zu treten, wie dies in Fig. 2 
gezeigt ist. Die Rolie 11 steht mit dem Motor 10 oder irgend- 
einem geeigneten, herkbmmlichen Antriebsmechanismus , der hier 
nicht gezeigt wird und sich in dem Gehause befindet,in Verbindung. 

Sowohl der obere als auch der untere Formentragrahmen 3, k 
sind mit gebogenen, nach innen gewandten Seitenwanden 13 asss- 
gestattet, die eine ringfdrmige Gesamtoberf lache bilden, deren 
diametraler Durchmesser grdfler ist als der der Form 7, so daD 
sic die Form 7 auf neiimeii kbnnen. Durch die urrnungen 14, die 
in dem unteren Formtragrahmen 3 ausgebildet sind, rag en zwei 
Antriebsrollen 15 hindurch, die an geeignete, nicht dargestellte 
Motoren angeschlossen sind, %/elche dem Motor 10 aquivalent sind. 
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Der AnschluB erfolgt bier liber einen herkommlichen, mechaniscben 
s Antrie"b ±7. Venn also die Form 7 in den Hohlraum eingesetzt 
I wird, der zwischen den Formtragrahraen 3 f h- gebildet vird, unci 
| diese Formtragrahraen 3, 4 senkrecht so verschoben werden, daB 
I die gegeniiberliegenden Langsrander miteinander in Beriibrung 
kommen, dann wird die Form 7 mit den Antriebsrollen il und ±5 
in festen Eingriff gebracht. 

Es wird ferner darauf hingeviesen, dafl die Motoren 10 
sowie der Motor, der den uiechanischen Antrieb 17 antreibt, von 
einer g erne ins amen Quelle mit Ililfe eines herkBmmlichen, nicbt 
dargestellten Motorsteuerkreises gesteuert wird, so daD beide 
Antriebsrollen 11 und 15 mit derselben Umf angsgeschwindigkeit 
laulen. 

Die Fcrm 7 besteht vorzugsweise aus Stahl oder einem 
ahnlichen Baumaterial und ist iui allgemeinen mit einer glatten, 
hochglanzenden, inneren Oberflache 19 versehen und hat offene, 
querliegende Enden. Die Form 7 kann auch mit im Inneren ange- 
ordneten Heizelementen 21 ausgeriistet sein, die in herkbmm- 
licher Weise an eine Energiequelle angeschlossen werden, um 
die Form wahrend ihrer Drehbewegung um ihre Hauptachse zu er- 
varmen. vuch lafit sich ein nicbt dargestellter Heizmantel rund 
um die auQere Ober^Jaohe der Form 1 anordnen* Das Erwarraen der 
Form 7 fiihrt zu einem schnelleren Verdampfen des in dem Form- 
losloseraittel vorhandenen Losungsmi ttels und erzeugt eine 
geringere Viskositat in der Gelscbicht und dem Bindeharz* Dazu 
kommt, daB die Einwirkung von Warme dia Aushartungszeit erheblich 
verringerto 

Am rechten Ende der Stutzkons truktion 1 ist, wie aus 
Figo i ersichtlich, ein Fiilltrichter 25 angeordnet, der Sand 
oder ein anderes teilchenformiges Material entfialt* Der Full- 
trichter 25 wixd auf einem rechteckigen, kastenahnlicheri Stutz- 
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rahmen 26 getragen. Dcs weiteren wird der Sand in den Fulltricbtergj 
25 aus einera Ycrratsbehalter 27 iiber Lieferrohre 28 eingefullt. || 
Der Behalter 27 wurde normalerweise eine Pumpe oder einen ahn- | 
lichen Mechanismus fur die Forderung des Sandes oder des anderen \ 
teilchenforaxigen Materials aus dem Behalter 27 — den Fill ltri enter | 
25 enthalten. \\ tj 

J dc 

Vie aus den Fig„ 2 und 3 ersichtlich ist 9 ist die Stiitz- M g< 

konstruktion 1 so angeordnet, daD sJe mit eineni Paar Scbienen 29 | g 
fluclitet. Auf dem link en Ende der Schiene 29 in bezug auf die 
Form 7 ist ein Heizschlitten 30 gelagert, der einen Einsatzer- 
warmer 31 tragt. Somit schiebt auf einen von eineu im folgenden 
noch bescbriebenen Steuerpuit kommenrten Befehl hin der Heiz- 
schlitten sich in Richtung auf die Form 7, und der Einsatz- 
er warmer 31 wird in die Form 7 hineingeschoben, und zwar langs 
deren IJauptachse, um die in der Form 7 ausgebildete verstarkte 
Plastikverbindung zu erharten oder auszuharten. 



*5 



Auf den Schienen 29 laflt sich auch ein verschiebbarer jjf 
Lanzentragschlitten 32c der auf der rechten Seite der Form 7 *f. 
angoordnet ist, verschieben (Fig. 1 bis 3). Dieser Lanzentrag- | 
schlitten 32 tragt eine sich nach vorne erstreckende Lanze L, 
und mit dem Schlitten ist eine ein Lieferwerk tragende Platt- 
form 33 verbunden, die sich zusammen mit dem Schlitten bewegt. 
Die Plattform 33 tragt eine Ueihe Spinnspulen 3S mit denen f? 
einzelne Spinnstrange dem Schlitten 32 zufuhrbar sind. m 

1 

5 i 



4 



1 



Ein Teil des Schlittens 32, der die Bewegung der Lanze L 
und die Zufuhr der verschiedenen Material i en zu der Form 7 fort- 
setzt, ist in den Fig 0 5, 6 und 7 genauer dargestellt. Dieser j 
Teil des Schlittens 32 weist ganz allgemein einen U-fbrmigen 
Grundrahmen 35 auf 0 Zwischen den den U-forraigen Grundrahmen 35 
bildenden Flanschen befiudet sich ein Paar Achsen 36, die Rollen 
37 tragen, velche den Schlitten 33 auf den Schienen 29 abstiitzen. 
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Auf dem Grundrahmen 35 ist ein oberer Schlittenrabmen 38 ver- 
schiebbar angeordnet 5 der sich auf dem Grundrahmen 35 mit Uilfe 
von Rollenlagerpaaren 39 verscliieben kann. Aus Fig. 1 lafit sich 
ersehen, daB cin Teil des Schlittens 32 eine Schalttafel 40 
tragt, die zur Steuerung der verschiedenen Arbei^sfunktionen 
der Koraponenten dient, i:ie Teil der Vorrichtung A sind. Die 
Schalttafel 40 ist in geei^nster Weise an einen herkbraralichen 
Steuenne chanismus unci ein*n Steuerungsprogrammierer angeschlossen. 
Der obere Schlittenrr^'en 3a wird bei seiner Yerschiebungsbewegung 
in bezug auf d(,n f.^undrahnien 35 durch einen Hydraulikzylinder 41 
angetrieben, der viederum mit Hilfe des oben genannten Steuer- 
mechanismus beiatigt idrd, 

Der obere Schlittenrabmen 38 tragt ein Lanzens tiitzgehause 
(Pig. 5), das mit einem luf tgetriebenen Fadenzuf uhrsystem 50 
(Fig. 6) ausgestattet ist. Der Zuf uhrmechanismus 50 weist eine 
Lanze L auf, die Fadeuzufuhrrohre 60 tragt sowie Harzzuf uhrrohre 
65, die beide noch naher beschrieben werden. 



Die Zuf uhrrohre 60 enden in Zu fuhrkopf en 64 (Fig. 3) an 
verschiedenen Stellen entlang der Lange der Lanze L. Die Lanze L 
tragt auBerdem das Harzlie f errohr 65, , das iiber seine ganze 
Lange mit sich in radialer Richtung erstreckenden Har^speise- 
rohren 66 versehen ist. Im cillgemeinen ist fur jeden Faden- 
zufuhrkopf 64 ein Harz^peiserohi* 66 vorhanden. Das Harz- 
speiserohr 66 kann entlang dem Zufuhrkopf 64 angeordnet sein, 
aber aucb schrag dazu liegen* Die Glasfasern und das Harz werden 
im allgemeinen gleichzeitig abgelagert. Es ist jedoch auch eine 
auf einanderf olgende Ablagerung mbgliuh. Wenn ein3 solche auf- 
einanderf olgonde Detriebsweise ancewendet wixd t wird das Harz 
zuerst aufgespiiiht, woraufhin die Glasfasern aufgebracht werden. 
Es ist jedoch audi denkbar, daB die Glasfasrrn zuerst aufge- 
tragen werden und dann erst das Harz aul'gespruht wird. 
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Jedes ununterbrochenc Material oder synthetische Faden- 
material, das sich so biegen liint, dan es einer gewiinschten 
Form entspricht, lliflt slch fur das neuartige- Ver fanreri ! ver- 
wenderi, obglelch^sich; hier^Glaslasern bz.w. Glasf^don als be- :i " 
soride'rs geeignet erwiesen h.iiberi. -Es wiird J.e^iqch 'aafauX^i'l'ivl' ,: ' f V"f 
: gewiesen> ?d?0 ia'uch^bohrf Uden, Gra>h±is:tran^ 
und anderen Einkristallen etc. vervondet werden kdnncn. Jedes 
Muterial, das normal erweise verflUssigt int oder das In elner 
bestiinmten Verf ahrensstuf e eine Zeitlang verflUssigt oder er- 
weicht werden kann, lUOt sich uls IJarzbiiideraittel oder sog. 
"Matrix" verwenden. Einige Deispiele fiir geeignete Bindemittel 
oder eine Matrix, die sich boi dcm bier vorgeschlagenen Ver- 
fahren benutzen lassen, stellen verschiedenartigo thermo- 
plastische Harze dar, so boispielsweise Nylon, Polyathylon, 
Polypropylen, viele Polycarbonate, etc. Dazu kommt, daD 
warmhartende Ilarze, wie Polyester, viele Phenolharze und Epoxyd- 
harze, etc. ebenfalls hier benutzt werden kdnnen. 

Teilchenfbrmiges Material wird in die Harz-Clas-Faser- 
Verbindung mit JUlfe eines cetrennten Zuluhrrohres 67 einge- 
leitet, das in einer auf der Lanze L bef indlichen DUse 68 endet. 
Die Duse 68 befindet sich ebenfalls in der Nahe der Oberflache 
der Fadenablagerung. Das teilchenf brroiger Material wird in 
das Zufuhrrolir 67 durch einen Aufnehmer 69 eingeleitet, der 
auf dem Schlitten 32 angeordnet ist, wie dies in den Fig. 1 und 6 
dargestellt ist. Es verstelit sich, dafl der Aufnehmer 69 durch 
eine nicht gezeigte Innenl eitung mit einen Zufuhrrohr in Ver- 
bindung steht s Des weiteren befindet sich der Aufnehmer 69 
dann, vrenn der ganze Schlitten 62 in die Lage verschoben 1st 
in der die Lanze L> sich in der Form 7 befindet, an einer Aus- 
t rag s §i?m*P^^| 31*. e f &n ;Id.em Fulltriclite.r . • ausgeDi-ide.t ist. 
Auf diese Weis_e betatigt der Aufnehmer 69, wenn er sich un- 
mittelbar unter der Austragsof fnung 70 befindet, einen nicht 
dargestellten Schaltcr, um Sand und/oder andere teilchenf ijrmige: 
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'Stoffe, die sich in dera Fulltrichter befinden, dure li den ..ufnehmer 
69 in .das i\*Zuf uhrxqhr einlauf en zu lassenV Es 1st iinBgli^Ji # f .den ^ , , 
•Sand -aui J ' *Afe rs. chioSone: i'W.e is is' der ^rz-Glasfa^ 

?s'etze P ii'f uffljfda^gewunscht Ergebnlsl/zu erreibhen. So Vkonnte Vbei'-, 
{spiels wei'se ;s|'der#gM ; ?der.. Zufelajbie'- 'dos^ifarz^s* ' .zugesetzti 

werden Oder gleichzeitig inlt der Harzzugabe. l/ie aus Fig. 1 her- 
vorgeht, steht die das Lieferwerk tragende Plattform 33 mit dem 
Schlitten 32 in Verbindung und kann sich in bezug auf den Schlittei 
bewegen. Der Schlitten 32 ist auf den Schienen 29 verschiebbar , 
und es lieBer sich raehrere lief erwerktragende Plattfonnen 33 auf 
den Schienen verscbieben, wobei diese Plattfonnen in bezug auf 
die Schienen 29 lotrecht angeordnet sind. Falls mit dem Schlitten 
32 eine neue Lieferwerk tragende Plattform 33 betriebsmaflig ver- 
bunden werden soil, wird die alte Plattform 33 aus der Detriebs- 
lage entfernt und die das gewiinschte Lieferwerk tragende Platt- 
form 33 auf den lotrechten Schienen mit den Schienen 29 in 
Fluchtungslage gebracht, um dann mit dem Schlitten 32 betriebs- 
maOig verbunden zu werden. 

Entlang jeder Langsselte der S tiitzkons truktion 1 sind ein 
Paar Rohrentf ernungs station en 75 angeordnet, von denen jede im 
wesentlichen den gleichen Aufbau zeigt. Jede Rohrentf ernungs— 
station 75 weist ganz allgemein einen Tragrahmen 76 auf, der 
mit Auslegern 77 versehen ist, die sich in Richtung auf den * 
unteren Formentragrahmen 3 erstrecken, wie dies den Fig. i und 3 
entnommen werden kann. 

Die Ausleger 77 sind in Fig. k nicht vollstandig dargestellt. 
. :.Jeder Ausleger 77 weist einen verschiebbaren Grundkorper 78 auf f 
liler in Querrichtung^ in : bezug -auf den unteren Foraentragrahmep 3 
lauf einem stationaren Grundkorper 79 hin— und herbeweglich ist. 

Der Grundkorper 78 ist langs des stationaren Grundkorpers 79 
T^toit Hilfe eines Hydraulikzylinders 80 verschiebbar, der von dera 
Steuerpult, wie oben beschrieben, betaiigt wird. Auf dem Ausleger 
77 befindet sich ein unendliches 7 sich bevegendes Forderbacd 81, 
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das urn ein PaarJtdllen 82 gezogen 1st; die in einemkippbaren ' 

iuOe 




^war mit Hi If e elites andercn Ilydraulikzylinders 86 p wie dies 
ebenfalls aus Fig. 'j hervorgeht. Somit ergibt sich f daB der 
Uahmen des Auslegers 77 in bezug auf den Fonntragrahmen 3 ein- 
geetellt werden kann, und daO die Lage des Austere 77 ebenfalls 
in bezug auf den letztgenannten Rahmen einstellbar 1st. 

Die Ausleger 77 stehen mit der Form 7 liber das Fbrderband 
8 J in Beriihrung und verschieben die Form in die Auswurf s tellung , 
wie sie in ges trichelten Linien in Fig. 6 zu sehen 1st* Die Form 7 
kann von decs oueren Formtragrahmen 3 des unteren Formtragrahmens k 
weggezogen werden, wenn die beiden Ralimen 3> * sich in getrennter 
Lage befinden. Wenn dies geschieht, dann wird die Form 7 von 
der unteren Antriebsrolle 15 abgestiitzt. Der Ausleger 77 wird 
utn den Drehzapfen 85 durch Ausfahren des Zylinders 86 gedreh* . 
Des veiteren wird der ganze Tragblock 78 in Richtung auf dei 
Formtragrahmen k so versclioben, daB der Ausleger 77 sich zu- 
saramen mit dew Formauf nahmeblock &h unter die Form 7 orstrec 
Danach wird die Form mit dem Block 8'i in Eingriff gebracht, 
und der ganze Block 78 wird von dem Formtragrahmen k weggescli* ^nn, 
Daraufhin wird der .usleger 77 urn den Drehzapfen 85 abwarts in 
die Stellung gedreht, die wieder in Fig. h slchtbar ist # Man 
erkcnnt, daB die Form 7 seitlich verschoben wurde, wtthrend die- 
selbe axiale Parallelitat in bezug auf die Formtragrahmen 3 f '* 
auf rechterbal ten wurde „ Nach dem Entfernen der Fomen von dem 
" Fbrmeritf agrahajen l - 3 , 14- sind die Formen^unmittelbar $vor%der Rohr- 
•ntf ernungsatation 7-5 und fluchtend zu diesar Station ausgericli- 
tet angeprdhet. Der BeseitigucgsstoOstangenmechanismus-90 weist 
ein Traggehause 91 auf, in dem sicb eine nicht dargestellte 
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|traftma8chine zutn in Langsrichtung erfolgenden Hin- unci Her- 
;||beve 6 en ; einer stoOs^nge 90 befindet., Das -Gehuuse 91 enthalt 
||auOo.rde.inj zusammenf amende, , gegenlaufige.. Arms,,, die- mit,. dom 3 Rand 
S'ior Fprm ( 7 ^^$«|gp|^4»t«», ^(j.sie. dio F'orml j an Ort 
m™*' *W*fid»S3^f^? : Ki^.t^ntgegenwirken i "ilie .eine. Lang, 
Sr°!!?r* S - f^*** Somit^rd bel Betatigu» g : dl 

i| An -^^^^^^to^«^ s « ^^ie 1& Sto£^ang> ^92.vorwar-.lgel" 
8Choben » um dadurch eihe vollstandige Lange des rohrfbrmigen 
Kbrpers T zu erfassen und diese Lange aus der Form herauszu- 
driicken. Diese Lange des rohrfbrmigen Kbrpers wird auf ein 
Lagergestell 93 ausgestoflen, das auf einem herkSma.licl.en Trag- 
rahmen 94 in der in Fig. i gezeigten Weise abgestiitzt ist. Das 
Lagergestell 93 kann, falls erforderlich, ein Fdrderband auf- 
weisen, am den ausgestouenen rohrfbrmigen Korper T in eine nicht 
dargestellte Nachhartungsstation zu trans port ieren oder z» 
einer Abladeplattf orm zwecks Ubergabe an ein Vorratslager. 

Vie aus Fig. 4 ferner hervorgeht, sind fur jede Schleuder- 
guOstation zwei Austragss tationen vorgesehen. Somit ist immer 
eine Form 7 in den Formtragrahmen 3, 4 zur Herstellung sines 
neuen rohrf brmigen Kbrpers angeurdnet, wahrend die andere Form 
7 slob an einer der beiden Austragsstationen befindet, Wo 
f der fertiggeformte rohrf brmige Kbrper T ausgestoBen vird. 
A 

I Zu Beginn jedes neuen Produktionszyklus bei der Her- 

I Stellun e des verstarkten Plastikrohrkbrpers T wird die Form 7 
I lamer vor e e ^rmt. Auf dem vorderen Ende der Lanze L befindet 
1 sich ein Spriihkopf, der einen Film a„ s Formloslbsemittel oder 
: Ablbsemittel auf die Formoberf lache aufspruht. Nachdem also 
ezne Form 7 in die Formtragrahmen 3, 4 eingesetzt vorden ist 
«ird der Schlitten 52 betatigt und auf den Schienen 2 9 vorwarts- 
geschoben.^Dio.Lanze.L, .die nach vorne aus^em^Schlitten 3 2 
herausragt, r wird in das offene Ende der Form"? eingefuhrt 
Sobald die Lanze in die Form 7 eingefuhrt wird, vird auf die 
ganze Formoberf lache ein Film aus einem Loslbsemittel aufge- " 
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tragen. In diesem Zusammenhang wird darauf hingewiesen, daO 
die Antriebsrollen 9 gedreht worden sind, um der Form 7 eine 
gewiinschte Drehzahl zu erteilen. Es wird ferner f estgestellt , 
daO die restliche Vanae in der Form 7 das Tragerlosungsmittel 
ausdampfen laGt. 

Von dem Punkrt an, wo die Lanze L am weitesten in die Form 7 
eingedrungen ist, werden von den Zufuhrdiisen Glasf aserstrange 
ausgestoGen und auf die innere Oberflache der rotierenden Form 7 
aufgetragen. Auch wird gleichzeitig und leicht fliissiges Harz 
auf die Formoberf lache aufgebracht, urn einen Benetzungzustand 
berbeizufuhren, wenn die Glasfaserstrange zugefiigt werden. Die 
Glasf aserstrange werden in einer Menge bzw. in einer Geschwindig- 
keit dosiert, die im wesentlichen iiber der Oberf lachengeschwindig 
keit der Form liegt, um dadurcb die Glasf aser oder ein anderes 
Verstarkungsmaterial in einer Wirbelbewegung in der Form auf- 
zutragen. Aich die Lanze L wird in Langs richtung mit einer 
Gescbwindigkeit hin- und herbewegt, die gleich einer Bandbreite 
pro Umdrehting der Form 7 ist, und zwar iiber eine Entf ernung, die 
gleich einem Langenteil der in einzelne Teile unterteilten Form- 
lange ist. Wenn das fliissige Harz Icontinuierlich aufgetragen 
wird, werden aufierdem Sand Oder andere teilchenf ormige Stoffe 
in das aus Harz und Glasfasern gebildete Gemiscb eingefuhrt. 

Es besteht ferner die Moglichkeit, den rohrformigen Korper T 
dadurch berzustellen, dafl anfanglich eine Schicht aus Umfangs- 
windungen oder mehrere Umf angswindungsschichten aufgebracht 
werden. In diesem Falle wird die Form 7 122 wesentlichen mit 
einer Drehzahl gedreht, die in geeigneter Weise auf die Ab- 
lagerung der zugefuhrten Glasfaserstrange abgestellt ist, so 
dafi die strange Seite an sexte aur der mneren Oberfiache der 
Form 7 zu liegen kommen, um dadurch einen Korper aus Umfangs- 
windungen zu bllden* Auch konnten spiralf ormige Vindungen auf- 
gebracht werden, falls dies * verlangt wird. Dapach'wird der 



609817/0567 



-— 3? 

225G706 

Glasfaserstrang in Form eines Wirlielmattenmusters aufgebracht, 
um eine zweite Schicht zu bilden. Daraufhin las sen sich- die 
Strange wieder auf das Wirbelmattenmuster aufbringen, um eiu 
anderes Umf angsmuster zu erzeugen. In jedem Falle laOt sich be- 
obachten, dafi diese Strange in ihrem ganzen Aufbau mit Harz 
impragniert sind und teilchenformiges Material enthalten, 

In den Fig. 8 bis 13 sind eine Reihe auf einanderf olgender 
Ansichten, und zwar sowohl als Aufrifl- als auch als Draufsicht- 
ansichtteil dargestellt, die zeigen, wie die Strange auf die 
Forminnenfl&che aufgebracht verden, um ein bestimmtes, rohr- 
formiges Gebilde herzustellen 0 In Fig. 8 wird auf die innere 
Oberflache der Form eine diinne Gelschicht aufgetragen. Die 
Fig. 9 und 10 zeigen die Anfcringung einer ersten Reihe Oder 
der belden ersten Reiben Umfangs strange an der irmeren Ober- 
flache der Form. Auf diese Reihe folgen mehrere Schichten 
einer verwirbelton Glasfasermattenablagerung, wie dies in den 
Fig # 11 und 12 zu sehen ist„ Scbliefllich kdnnen auf die Wirbel- 
mattenschichten zusatzliche, rund um den Umfang aufgetragene 
Strange folgen, vie dies in Fig. 13 gezeigt ist. Es wird darauf 
hingewiesen, dafi dies nur eine mogliche Form einer Wicklungs- 
austergeoaetrie ist, die sich hier anwenden lafit, und dafi eine 
grofie Vielfalt von Wicklungsmustern und Zusammensetzungs- 
gemischen verwendet werden kann D 

Nachdem alle Materiallen auf die innere Oberflache der 
Form 7 aufgebracht worden sind, und zwar in den richtigen^ 
vorher gewahlten Mengen, werden die Strange mlt Itxlfe eines 
fallmesserartlgen Schneiders gaschnitten, wobei die abge- 
schnittenen Anhangeranden der Strange hindurch und auf die 
Innenoberfiacbe der Form 7 geblasen werden e Die Lanze L 
wird dann nit Hilfe des Schlittens 32 aus der Form zuriickge- 
zogen, wobei* a±e In bezug auf die Sttltzkonstruktion .1 ruck- 
wSfts 'VerBjo^o^jan^l r d » ble^Drshzatil dejr^Fdfin 7 wird^ erhdlit i:<T 
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stirnseitige Hauben, und zwar je eine an den entgegengesetzten 
Enden, Diese stirnseitigen Hauben sind im veseutlicheu identisdi 
auXgebaut . 

Wie aus den Fig* ±k 9 16 und 17 hervorgeht, wird mit E 
eine Vorrichtung bezeichnet, die zur Formung einer stirnseitigen 
Haube dient c Diese Vorrichtung weist ein lcreisrundes Grundgehause 
95 auf. Das Grundgehause 9> 1st mit einer Bodenwand 96 und an 
seinem oberen Ende mit <?~ ; jem nach innen gekehrten, ring* ormigen 
Stlitzf lansch 97 verscicn. Auf dem Flansch 97 ist mit Hilfe von 
nicht dargestelluit- Kugellagern eine kreisrunde, konkave Form 99 
drehbar gelagert, die horizontal liegt und an dem Grundrehause 95 
in der in Fig. 17 gezeigten Veise befestigt ist. 



2 

- 24 - 



Die Form 99 ist ein aus Segmenten oestehender Korper und 
weist eine Reihe an den Enden aaeinanderstoBende, gebogene Ab- 
schnitte 112 auJC, die in der in den Fig. 14 md 15 gezeigten 
Weise in einem Kreis angeordnet sind. Des weiteren sind die 
einzelnen gebogenen ..bschnitte 112 in radialer Richtung liber 
oine kurze Strecke verschiebbar ? damit eine stirnseitige Haube 
entfernt werden kann, die in der Form 99 geformt wird, und. 
zwar auf eine Weiss, t.ie im folgenden iin einzelnen erlautert 
wird # 

Die Form 99 weist ganz allgemein eine konkave nauptob-er- 
flacho 113 auf, die chne Unterbrechung in eine ausges parte 
Seitenwand 114 iibergeht, wie aus Fig. 17 ©rsichtlich; dazu 
kommt, dafl die Seitenwand 11^ in einen en^eiterteu, relativ 
kurzer? ringf ornigen Flansch 115 iibergetat. Das Gehause jedes 
gebogenen Abschnitts 112, aus denen die Form 99 besteht, tragt 
herkdmmliche Heizelemente , die ^.n eine passende, nicht gezeigte, 
elektrische Energiequelle angeschlossen sind, die die Heiz- 
elemente mit Strom versorgt. Die Form 99 ist auf ihrer Ober- 
flache mit einer in etwa zentralcn Aussparung versehen, die 
einen entfernbareh, aulrechten Stopfen 117 aufnimmt, der mit 
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elner stehenden Osc 119 versclien 1st, velclie mit ;einera her- 

kbromlicheri Ifuken in Eingriff gebracht wertien Hearing urn deri*" 

*. * " *■ * >■» 

Sto.pfeii. 117 zu eutferncn. 

.. ;J: • ^ 

In dew Grunilgehiiuse 95 1st cin herkdmmlicher Elektro- 
motor montiert, der liber einen herktiinralichcn, hler nicht ge- 
zeigten Getriebemcchajjismus die Form (Jroheit kann # 

An dem Grundgehiiuse 95 1st ein AntriebsgehUuso 132 be- 
festigt, das im einzclncn In den Fig. 1'i und 16 dargestellt 
ist. Auf der Obersettc dcs Gehauses 132 1st eln Fadonausgabe- 
mechanisDius 133 montiert, der einen beweglichen Kopf 13'i aul- 
weist, velcher elne Lanze 135 tragt. Der Kopf 13'i bcsitzt cin 
auBeres Gehause 136 mlt elner abwarts gerichteten Welle 137, 
die sich in das Grundgehause 132 hineiners treckt und mlt 
ililfe einer geeigneten -mtri ebsma.schine und oines lier- 
kommlicben Getriebes, falls dies erforderlieh 1st, so ango- 
trieben wird, dafl sie In einer waagerechten Dahn Illn- und 
ilerbewegurigen ausfuhrt. Zusatzllcli kann der Antriebsraotor 
mit einein herkumralichen brehzahlreduzierget rie be versehen 
sein. 

Auf dem Kopf 1 3'i ist ein Gelenkblock 165 gelagcrt, der 
mit dem Kopf , vie aus Fig. 17 hervorgelit, drehhar ist 0 Der 
Geleckblock 165 1st mit einer nacli vorne ragenden Hulse aus- 
gestattet, die die Lanze 135 tragt. V/ie ersichtlich, laflt sich 
der ganze Kopf 13'i in einer waagerechten Ebene um die Mittel- 
achse der I elle 137 dreheiu 

Die Lanze 135 weist ein Paar Fadenzufuhrrohre 169 auf, 
sowie ein Harzfcufuhrrohr 170, wobei letz teres sicii von den 
Fadenzufuhrrohren 169 nach vorne erstreckt. Das hint ere Ende 
des Kopfes 13^ ist an einen flexiblen Faltenbalg 171 befestigt, 
der wiedertun mit eincm aufrecht stehenden Stutzarm 172 in der 
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in P±g # 17 gezeigten Weise in fester Verbindung steht. Der 
StUtzarm.zi72 triigt ein Paar- senkrecht * angeordneter 'Dbsier- 1 
rollen* 173 » ^lirimittelbar vor einem abgeschragten \vKte~fcr- 0 >-' u v 

rohr l'7A!*iai©gen # -^D£is.:Li€Xerr6hr -17 2 *^1riimint ^Glas faden ; von • ' 
oinzelnen Fadenspuien 175 r auf y die auf eiriem Lief ©rwerkrahmeri 4 
176 angebracht sind. Die Padenstrange werden durcli die Osen 177 
gefadelt und durch das Lieferrohr 174 hindurchgezogen sowic durch 
die Dosier- oder Zumettrollen 173. Die Padenstrange werden auflor- 
dem durch eine Zuf uhrbif nung 178 und in den Falteubalg 171 hinein 
gezogen. Die Strange werden dann in die Zufuhrrohre 169 einge- 
fUhrt. Eine Anzahl zur VerfUgung stehender Geschwindigkeits- 
s teuerelemente kdnnen dazu benutzt werden, die Dosicrroiien 
zu steuem und damit die Zuf uhrgeschwindiglcai t . Als S teue relcmen L 
dieser Art kann beispielsweise ein EJektroraotor mit unbegrenzt 
veriintierlicher Drehzahl dieiicu, der mit e^iem programinie rten 
SCR- S teuerschal tkreis versehen is t. 



It, 



In dem Paltenbalg 171 ist ein trich terahnliches Fiihrungs- 
rohr ausgebildet, das die Fadcns trange aufnimmtp und rund um 
dem Umfang dieses Fuhrungsrohres befindet sich ein nicht dar- 
gestelltes Venturi-Robr . Dieses Venturirohr ist an den Kopf 
134 angescblossen und steht auOerdem liber eine Druckluf trohr- 
leitung mit einer geeigneten Druckluf tquelle in Vcrbindung. 
Daraus ergibt sich, dafi der Faden im wesentlichen durch das 
abgeschragte FLihrungsrohr rait llilfe der in dem Venturi— Ilohr 
bef indlichen Luft hindurchgesaugt und in den flexiblen Fal tcn- 
balg 171 hineingedriickt wird. Des weiteren tragt die Druckluf t 
den Faden durch die Fadenzuf uhrrohre 159. Das Harzlieferrohr 
M70 ist an eine geelgnete, nicht dargestellte Quelle fur fllissiges 
Harz angeschlosseiw Eine herkommliche falibeilartige Messer- 
vorrich"tung 181 ist ebenfalls auf denj Kopf 13** aoutiert und 
dient zui periodischen Abschneiden der Fadens trange. 

Die stirnseitigen Hauben, die in der Fon 99 ausgebildet 
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sind, kbnnen hulbkugelf brmig sein oder ganz e.llgemein bo gebaut || 
seiri, s da0^s tender klassischen Konstyuktioh^dor sbg^ ^Klbppox 4 - t jj 




und ihre Drehzahl ward automatiscli so eingestellt, daD sie zu 
dor Geschwiudigkeit paOt, mit der die Glasfaden aui die Scheiteir 
oberfliiche der Form aufgebracht werden, Wenn die Glasfaden oder 
Glnsfaaern aufgebracht werden, werden die Heizelemente einge- 
schaltet, urn einer schnelleren Verfestigung entgegenzuwirken. 
Des weiteren wird eine bessere Befeuchtung oder Denetzung der 
Glasfaden durch eine zeitwcilig geringere Viskositat dee 
Iiarzes erreiclit. iJuzu komiut, dafl auch eine kurzere Aushartzeit 
in der fertile" Beschichtung erzielt wird. Es hat sieh ferner 
als vorteilliaft enviesen, die Form 99 zu drehen und gleich- 
zeitig die Lanze 135 so in Scliwingungen zu versetzen, dafl der 
Glasfaden in einem der Fig- 8 en tsprechenden Muster aufgetragen 
wird. 

Die stintseitige Haubenform besitzt durch deu Stopfen 115 
eine erhabene Mittelnabe, so daD dann, wenn der Materialauf trag 
oder die Beechicli tung fertig ist, eine brtJich an ihrem Umfang 
und FuB verstarkte OXfnung in der Mitte der Haube hergestellt 
wird. Dieso Verstiirkung crgibt sich deshalb, weil die Glas- 
faden teilweise auf den unLercn Rand des Stopfens 117 aufgelcgt 
werden. Das auf diese Wcise in der stirnseitigen liaube ausge- 
bildete Loch ist so bcschaffen, dan es einen Zugang fiir die 
naclifolgende Dearbeitung schafft, die lux Xolgendeu im eiuzelnen 
npcli beschricben t/ird. Es wird darauf hiugewiesen, daG die 
istirnse-itige liaube :auch mit einem nacli iunen gerichteten , 
Sriiigfbrmigen Flansch verschen werden konnte, wie dies bei der 
in Fig. 14 dargestellten Form der Fall ist. Dieser Flansch 
:bildet eine Lippe, die den quer verlaufenden Rand der Beh&lter- 
fseitenwand benihrt, wenn die stimseitige Haube an der Behalter- 
seitenwand angeordnet wird. Wenn jedoch bei der Formung einer 
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.stirnseitigenj.Haube kein .nach innen ge.ric.ht.e,ter Umfarigsf larisch 
ksiibescnriebonen Art Herges tel It wird.» -dann .iaftt sich>auch eine 



i?orm ! i*enutz-eh^ "' ' 

2^ r ^uf?dem:'Antrieb8gehbuae , V^^if aU ^$i^ ,± ^^^^^ 1 ^^ 
un^ ^slaBer^rdlcfe^gBrdli geiagert.^dex Am"', ' 

allgemeinen einen verschwenkbaren Kopf 183 aufweist, der mit 
einem iiuDeren Gehause 184 vefsehen 1st. An der Unterseite des 
Gehuuses 184 1st eine Tragstange 185 drehbar befestigt, die auf 
dem Gehause 132 gelagert 1st. Die Stange 185 tragt drehbar den 
Kopf 183 in der in Pig. l'l gezeigten Veisc. Der Kopf kSnnte durch 
ein passtndes Getriebes^tein und einen Antriebsmotor mechanisch 
betatigt werden, falls dies verlangt wild. Aus dem Gehause 184 
erstreckt sich durch einen in deia Gehause ausgebilde ten Schlitz 
eine Halterungsnabe 201 nach auOen, die einen nach auOen gerich- 
teten Arm 202 tragt. Es besteht die Moglichkeit, den Arm 202 in 
einer senkrechten Ebene zu verscbieben, und durch die Drehver- 
bindung ist os mbglich, denselben Arm 202 in einer waagerechten 
Ebene zu verschwenken. Dazu kommt, dalJ durch einen geeigneten 

ntriebsmechanismus und nicht darges tellten Programmie rungs - 
mechanisinus diese beiden Uewegungen gleichzeitig durchgefUhrt 
werden kiJnnen. 

Auf d«iu anderen Ende des Arms 202 ist ein nach unten 
ragender Spitzarm 203 befestigt, der sich auf dem Arm 202 
einstellen lUBt und auf dem sich eine waagerecht angeordnete 
Zahnstange 208 Uefindet, die eine Ileihe im weseutlichen fluch- 
tender, einzelner ^cheiben 211 tragt. Die Scheiben 211 werden 
mit Hilfe von Glicdem in ausgewahlten Entfernungen voneinander 
getrennt gehalteh,rWobei des weiteren jedes Glied.und jede 
Scheibe 211 durch eine TefldnhUlffe bedeckt sine* Die*Scheibeh 211 
sind so gebaut, daD sie an der Oberflachc der Gla.faser anliegen, 
die auf die konkave ilauptoberf lache 113, die ausgesparte Seiten- 
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vand 114 und den Riugflanscn ji; 

' -mi-ave Hauptoberf lache 113 ? : % 
Wie ersichtlich 1st, gehi die ..uni-ave . 

- .1/. ii'.«r mid denmach xst die ^ 
allmahlich in die Seitenwana ll'i . r , 7 .^^ v * % 

KrU^ung des ale »«"™''«'" " ^ u„ diesen Te« der ahge-| 
haltendeu Mecbanismus in der Lafce, sicn j| 

legteu Glasfaser anzulegen. 



I 



(V - 



Grundsatzlich sind diese Scheiben so gebaut, daD sxe n 
der Oberseite der Glasfaser auliegen, urn die Glasfasei zu ^ 
dichten und sie in die Harzschicht hineinzudrucken. Dure, »*» 
driicken der Glasfaser in die Harzschicht wird die Harzmatrix nach| 
oben gedriickt, so daD eine harzan G ereicherte Innenschxclit in de, *| 
stirnseitigeu Haube, die gerade hergestellt wird, eutsteht. 
Diese harzreiche Innenschicht bildet eiu ziemlich dichtes un 
flussislceitundurchlassiges Gefuge. Des weiteren wird dadurch | 
das Problem der Streuung der Glasfasern oder G las fas erst rang e , 
die sich nach innen in den DehKlter hineinerstrecken und exnen 
Zustand hervorrufen, der als "Dochtbildung" bekonnt ist, ver- 
mieden, wobei Flussigkeit durch die in der V/and, die gerade 
gefoimt worden ist, befindlxchen Hohlraume dringt. Dazu koinmt, 
dab jegliche eingeschlossene Luft ebenialls zur inneren Ober- 
Xlache gedrangt wird. Es ^rde f estgesteil t, daD diese Art von 
Gefuge Oder Aufbau sich sehr gut zum Ausglatten roller Ober- 
flacbenfehler eignet sowie zur Entferuung von eingescblossener 
Luft, die auf der inneren Oberf lache der stirnseitigen Haube 
auf treten„ 

Das Antriebsgehause 132 ist auBerdem mit einem geeigneten 
Steuermechanisraus versehen, zu dem ein herkbminlicher Steuerungs- 
programiaierer gebdrt, der so gebaut ist, dafi er jede der oben 
erwahnten Aufgaben in einem vorgegebenen zeitlichen verhaitnis 
ausfuhrt. uf diese t.eise werden die Glasfasern in eiiieiu be- 
stimmten zeitlichen Vei-hultnis zur Aufbringung der flussigen 
Matrix oder des Harzes auf die Oberflaclie der Seitewwand 115 
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aufgetragen. Die Ft 
hoch ist, 



da „ 99 Wird mit einer Drebzabl gedreht, die so 

Bazu ko ffl mt "La**. ZUI " Aufbrin e» n e Glasfasern bzv. Faden paBt. 

135 in o ln 9 Kabr *nd °er Aufbringung der Giasfasem die Lanze 

herbe W egt n «L^rf UnS ^ ^ Se±te ZUr andereD ^ Und 

99 zu uber ^ ^ ann » ^ dadurch die gauze Oberflache der Form 

„„ n " " :reichen o Gleichzeitig wird der Arm 202 so weit ab- 

Faden be " Cheiben 211 die Oberseite der aufgetragenen 

J" eruhreQ > um alle dort auftretenden Fehler oder Unregel- 
uxgkexten auszuglatten oder auszubiigeln und die wabrend des 
66563 e ^geschlossene Luft zu entfernen. 

stellt ie - StiraSeitlge HaUbe * ±n dieseIB Verfahren herge- 

set vird, besitzt eine mit einem Scheitel oder einer Krone 
versehene Seitenwand, die einensich zur Seite erstreckenden 
Rxngflanscb aufweist. Die mit der Krone versehene Seitenwand 
waist auflerdem eine zentral gelegene Offnung auf, die mit Hilfe 
ernes rxngf ormigen, nach innen gerichteten Flanscbes brtlieh 
verstarkt ist s 

Die bergestellte stirnseitige Haube weist eine verhaltnis- 
maOig dunae, harzreiche Innenscbicht oder sog. "Harzf luB » auf der 
inneren Oberflache der mit der Krone versehenen Seitenwand 
auf. Der Innenflansch ist jedoch unterimpragniert,- d.h. er 
weist nicht g«nug Harz auf, ist also im wesentlicben "trocken". 
Diese Art der Planschkonstruktion bildet deshalb eine porbse 
und minimale Grundlage auf die zusatzliche Faden wabrend des 
abschlieBenden Wickelprozesses aufgebracht werden kbnnen. Zu- 
satzlicb ist der Flanseh ait einer Abs^bragung versehen, die 
sich in Ricbtung auf den Umf angsrand des Flanscbes erstreckt. 
Wenn soialt die stirnseitigeu Hauben mit der ringfbrraigen Seiten- 
wand auf eine im folgenden noch zu bescbreibende Weise in 
Beruhrung gebracht werden, bewirken zusatzliche Fadenwicklungen 
und zusatzliches Harz, die auf dem Flanseh aufliegen, dafl der 
Flanseh strukture 11 nahezu vollstandig in den ganzen Behalter- 
aufbau eingebaut wird. 
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Form 99 gebildet 
Nachdem die stimseitige BB f e ^ rkSnElict en Aufzug 
unrt ausgehartet 1st, kann sie mxt exnen, berk velcher in P 

entfernt verden, der mit einem Eaken versa en ^^.^ wird 
die Oste ii9 eingreifen kann. Aufgruud axes. ^ ^ ^ ^ . 

der hochstehende Stopten il7 von der Form j> ^ * e der auf 
vergrbQerte firundkorper il8 kommt mit der ^^^g ^ 
diese Weise geioraten stirnseitigen Haube *n — • • iedoch 
entfernt die Haube aus der Form 99c vers tell* ^xc J . j 

da£> zum Entfemen der stirnseitigen Haube o^ , ^ ve rscnoben t 

schnitte 112 in radialer Richtung urn exn ku.*« J 

• w-^-ruin xn nerlcomm— . f, 
werden Mnnen. Aucb diese Vorgange werden ....... „„. 

licber Weise mit Hilfe von Steuer- una P £ o g ra^.erungsmecbanxsmen f 

die hier nicht dargestellt warden und mi, dent.J 
bene Vorrichtung ausgestattet 1st, durchfrefulirt.. 

Die neuartige Vorrichtung weist einen Appa*at S zum Formen 
der Seitemmnd oder des sog. "Mantels" *es fiehalters auf und ist 
in den Fig, 15 und 18 bis 20 genauer dargestelito Der Apparat S 
besitzt ganz allgeoein eine auOere, zylinurisohe Form 220 mit 
drei gebogenen Seitenwfcndabschnitten 221, 222 und 223, die in 
Fig. 20 genauer dargestellt sind. «ie ersichtlich, ist jeder 
Abschnitt 221-223 so angeordnet, daO er einen 120 -Bogen der 
gesamten zylindrischen Form 220 bildet. 

t 

Die Form 220 wird von einem Forms tiitzranmen 22** drehbar 
getragen, der allgemein aus zwei Paar in Langsrichtung mit 
Abstand angeordneten, hydraulisch betriebeaen Nivellierungs- 
oder Ausrichtvorrichtungen 225 ausgestattet ist, die sich an 
i jedem der Langsenden der Form 220 befinden, vie dies aus Fig. 20 

! hervorgeht. Jede Ausricntvorrichtung 225 ist mit Kolben 226 

j vernehen, die an ihren oberen Enden Stiltzrollen 233, 23* tragen,^ 

! und durch BetStigung dieser Kolben 226 ist es mifgiich, die Holies 

233, 234 anzuheben. 
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verseh " Forta 220 l£?t mit einem Paar ringf ormiger Schienen 235 

um Lagerflachen fUr die Pollen 233, 23^ dienen, 

Hilxe 6ine Dr ehb 8we gung der Form 220 zu ermbglichen. Mit 

er dargestellten Konstrcktion ist es moglxch. die Dreh- 
achse der- p oytr oon , * 

a d20 senkrecht zu verstellen und zu verschieben. 

schnitt e 222 J '^ r d ^ S Pi g* 20 fa®rvorgeht, ist der gebogene Ao- 
Der b Sebosenen Absehnitt 221 drebbar angebracht. 

^scnni^rt 8 Ab5Chnitt 225 *" rfht ebenfalls mit dem gebogenen 

222 durch Konstruktionsait in Drehverbindung. 

schnitt 0 "^^ AbSChnitL 223 ist j ed<3ch ^em gebogenen Ab- 

m . . * »*elit ii-.-hbar verbunden und laflt sich an diesem 

mit Hxlfo von Mituehmerriegel 238 arretieren, wie dies in 
Fig. 19 dargestellt ist. 

Die innere Oberflachc der Metalllorm 220 ist mit exner 
e^he xn ~angsrichtung mit Abstand angeordneter, sich rund um 
den Omfang ers treckender Nuten versehen, die einen gleiohen 
Abstand voneinander aufweiscn. Diese Nuten sind so gebaut, 
dan sxe die Verstarkungsrippen des Behalters Oder sogenannte 
AuBenreixen" bilden, die einen angemessenen Ausbeulungs- 
widerstand in der fertigen Behalterwand sicberstellen. Des 
wexteren sind die Enden der Form 220 mit ringformigen Aussparun- 
gen zur Aufnahme der Umfangsrandf lansche jeder stirnseitigen 
Haube versehen. Ferner kiinnen auDere Halterungsnasen auf jedem 
Langsende des Behalters vorgesehen warden, die rund um den Umfang 
mit Abstand angeordnet sind und dazu dienen, die stirnseitigen " & 
Hauben tesx und genau in ihrer Lage zu halten. Die Metallform 
220 weist auBerdem auflen liegende, hier nicht dargestellte Heiz- 
elemen^e auf, die die Form wahrend ihrer Drehbewsgung um ifare 
Hauptach.se erwarmen. 

Hinter der Form 220 sind, wie den Fig. 15 und 20 ent- 
nommen werden kann, zwei in Langsrichtung mit Abstand getrennte, 
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stefaende fiabmen 250 beXestigt, die zwei sich nacb vorne or- *jffl 

streckende Arme 252 trageh. Auf de«> auOeren?Ende'« dar Anne 252 $M 
gsind.. Antriebsrollen 253 drehbar gelagert^dle^auf ^Scfiieneh-235 

SJauXliegen; welche ; auX der .Form 220 ausgebifddtrsin^ ;®im 'die* ^ 



^Fonnzu ;drehen. . AuxWeip Gruridkbrpor- eines?^er ^riah^h ^5oimBt 
* J ^einshcrkSinmlicher, smit <yerarid>rlicher ^ft&&kti^i:&i& nd %'' . S§[ 



Elektromotor 25/1 Xest angebracht, dor iiber einen passendon M 
Antriebsmechanismus 257 mit den Hollen 253 in Verbindung steht f "f 
Durch VerSnderung der DrehzA des Motors 25* ist es mbglich, die f if 
Drehzahl der Porn. 220 zu steuern. Durch Detatlgen der Zylinder ' ? 
259 kbnnen die Arme 252 gehobon und gesenkt vorden, wodurch sich \ 
audi die Antriebsrollen 253 mit der Form 220 auOer Beriihrung 
bringen lassen, so dafl die Form 220 gcofXnet und geschloseen 
werden kann. 

Die Form 220 wird so getragen, daO si e „t t eincm Paar 
Scbienen 260 Xluchtend ausgorichtet ist. AuX don, linken Endo 
der Schiene 260 ist ein lleizschlittcn 26< in bes5U6 auf dla Form 
220 verschiebbar gelagert, der eine Eins teckheizvorrichtung 202 
tragt, die sich in die Form 220 hineit. und aus ihr hcraus- 
schieben laOt. 

,uX den Schienen 260 ist auberdem ein eine Lu„ 2e tragen- 
der Schlitten 263 verschiebbar, dor sich am rcchte,, Ende der 
Form 220 beXindet. Hit dem Schlitten 2G3 steht cine ein Liefer 
werk tragende PlattXorm 264 in Verbindung und laOt sich mit dem 
Schlitten zusammen bevegen. Die Plattiorro 26'. tragt eine Reih 
Vorspinnspulen 265, mit denen die einzelnen S P i Iinst ra n ge dem 
Schlitten 263 zuXuhrbar sind. Der die La„ ze tragende Schlitten 

I 63 m^m^^ . *? n iB : ^.n ^schriebenen a Lahzcn 
itragende^^ Lanze'28^ 
vor den FadenzuXuhrrohren 286 und den Harzlieferrobren 288. 
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D±b ZuJfuhrrohre 286 und 288 cnden In Zuf uhrkdpf en, 287 u 4J ^ 
in versichicdenon Entfernungen langs .der-: Lanze 2»3. : i ;, Ibi- -^ali'gc.^ 
■ein'en isi|Vin Zuf uhrkopf 287^furrtfede> Umf angsnut , 3 ;di-e^^ 4 de> 
1 Forin 220 liusgebildet list, tVorgeselien^lfleBj^^^^ 

: Zuf uhrko pf| so gebau t ^dafl ~er sich mit^eder^ '^li^tt^^^iifci^ln « 
seitigeu llaubohflahscheh am Umiang In annahernd • Iluchtehder • us r 
richtun.5 befindet, wenn die Unze 283 vollstandig in der Form 
220 angeordnet ist. Die Glasfasern und das Harz warden im all- 
gemeinen gleichzeitig aufgebracht oder abgelagert. Sie lassen 
sich jedoch auch auf einanderf olgend ablagern. t.enn letzteres 
geschieht, wird das Uarz im allgemeinen zuerst auf gesprliht, 
woraufhiri das Auftrageu oder Aufbringen der Glasfasern erfolgt. 
Es ist jedoch auch mbglich, die Glasfasern zuerst aufzutragen 
und danach das Harz zu verspriihen. 

Die Zufuhrrohre 287, die radiale Verlangt-rungen der Zufuhr- 
rohre 2^6 und 288 sind, kdnnen auf den Lieferrohren in irgend- 
einer geeigneten .else drehbar gelagert sein, so daD die Zu- 
fuhrrohre 287 verschwenkbar sind, uui durch die in der stirn- 
seitigen liaube ausgebildete Offnung hindurchzutreten. Die 
harzli«ferleitungen li88 sind mit Hilfe eines Harzrohres 296 
an eine fltissiges Harz 295 enthaltende Quelle angeschlossen. 
Line geeignete Pumpe 297 steht mit der liarzquelle 295 in Ver- 
bindung und pumpt das flussige Harz zur HarzlieSerlei tung 288. 

Aus Fig. 19 ist ersichtlich, daO die Zuf uhrkopf e in Hich- 
tung auf die Mitte der Lanze 283 umlegbar sind. Mit andereu 
Morten, die Kopfe am linker. Ende der Lanze 283 verschwenken 
sich auf warts nach links. Nachdem die Lanze 283 durch die 
Offnung eingef Uhrtaworden .ist,- kbnnen die Zuf uhrkopf e dann 
in *hre vollstandig ausgestreckte Lage fallen- 

Dei der Herstellung der Behalterseitenvrand besteht auch- 
die Mbglichkeit, teilchenformiges Material, beispielsweise Sand, 
Oder ein anderes herkbmmlicl.es Fullmaterial zuzusetzen. Das 
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oben bescbriebenen U'eise zugesetzt verden kann. 



Dei der Herstellung der Behalter wird jede stirnseitige 
Ilaube zunachst in der kreisrunden Form 99 vorgef ertigt. Die 
Form wlrd urn ibre Drehachse gedreht, und die Drehzahl wird 
automatlscb so gesteuert, daO sie zu der Geschwindlgkeit 
paOt, mit der die GlasXasern oder -faden in der Form ab- 
gelegt werden, und zur selben Zeit vird auch das fliissige 
llarz eingeleiteto Dei der Herstellung des lleh&lters werden 
die vorber £o£onnten atirnsei tigen Hauben an den Langsenden 
der Form 220 befestigt und dort mit Hilfe auOerer Halterungs- 
riegel £ estgehalten- 



Der ganze Schlitten 283 wird dann nach links verschoben, 
eo dafl sich die Lanze durch die in der b tirnsei tigen Haube 
ausgebildete dffnung hindurch in die Form 220 hineinerstreckt 
Venn die vorgef ertigten, stirnseitigen Hauben an Ort und Stel c 
verriegelt sind und die Lanze 283 in ihrer vollen Lange ins 
Innere der Behalterform eingeXuhrt worden ist f dann wird die 
Form 220 mit einer verbal tnismaOig geringen Drehzahl gedreht. 
Die Drehzahl der Form 220 wird dann vergr<JOert f wobei alle 
Fadendusen rund ua den Umfang Faden gleichzeltig in die Nuten 
einlegen. Die Drehgeschwindigkeit cri er Drehzahl der Form 220 
1st jedocb hauptsachlich eine Funktion des Formradius. Die 

yU mf an jg ss t range ^ werden annahernd Seite an {Seite^4n±der^,in, den 
Fig* 21 'und 22 gezeigten Weise abgelegt, bis eine einheitlichc 

j Uberdeckung der ganzen Breite der Nut erreicht 1st, Vahrend 
der Drebbewegung der Form 220 wird die Lanze 238 hin- und her- 

; bewegto Diese Art des Fadenablegens wird solange fortgesetzt, 
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bio in jedei' Nut eino Anfangsschicht auflerordatlich dichter 
Struktur in Form f lacher Ring© vorhanden ist. Danach wird die 
^prihzahivjder Fopn) 220' herabgeaetzt , undSdie G las faden werden ■> 
Cdazu^'gebrachi-jf s i ch^in^uberlappendeh ^ * kon tinui erl icbeny - ; f l&chlen- 

5 <*A 'Ms- di&i/Nut ^ih der^in- den Fig. £3*unU*24 

;ttndigx;gefuilt sisti Diesof zusatzTiche o ? > *i 
SchichPbiide tHn s der Nut einen Kern geringer *Di chte <; ^der*mi ' 
der inneren, ringf armigen Oberflache der Form biindig abschlieO<:. 
Die Drehzahl der Form 220 wird dann wieder auf ihren urspriing- 
lichen Wert erhbht, um eine komplette und ununterbrochene Schicht 
auB rund um den Umfang fiihrenden Wicklungen tiber der ganzen 
inneren Formoberflache niederzulcgen, wie dies in den Fig. 25 
und 2b daxgestellt ist. Die Lanze 283 bewegt slch nun tiber 
eine grbDere Entfernung hin und her, so dafl alle Teile der 
inneren Formoberf lache von wenigstens einer Zufuhrduse iiberdeckt 
werden. Wahrend des Niederlegens der kontinuierlichenFaden kann 
auch ein leichter Soruhstrahl eines flUssigen, katalysierten 
Binrteharzes aufgetragen werden. Demzufolge werden Luf teinschliisse 
zur inneren Oberflache getrieben und laufend entfernt, je mehr 
Glasfasern und llarz aufgetragen werden. 

Nach Niederlegung des Oberf lachenmantels aus Jmfangs- 
strangen wird die Drehzahl der Form v/ieder herabg^setzt und 
das Ablagern f lacher Spiralen (Kerne) wird wieder aufgenommen. 
Diese Kernablagerung findet uber der ganzen inneren Oberflache 
der Form statt sowie auch Uber den stirnseitigen Hauben- 
fianschen. Diese Aufbringung, die in den Fig. 27 und 28 dai- 
gestellt 1st, wlrd solange fortgcsetzt, bis die ausgelegte 
Mantelwanddicke erreicht ist. Alle Glasfaserstrange werden 
dann abgeschni tten. Die Drehzahl derForm 220 wird wieder 
.weaentlich herauf gesetzt ; und eine ausreichende Menge zusatz- 
lichen fluosigen Ilarzes wird auf der inneren OberfTache aufge- 
tragen, um einen sehr dUnnen, ungebrochenen, glasfaserahnlichen 
HarzfluO auf der inneren Oberflache zu erreichen. Pernor sind 
die stirnseitigen Haubenrander jetzt ein integraler, in einen 
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Teil der ganzen Behalterkonstruktiou iibergebender Bestandteil &' y § 
mit einer harzangereicfcerten inaeren Oberflache, die nunmebr >4 
so verlangert ist, daB sie sich mit derjenigen der vorgef ertigte^ 
stirnseitigen flauben verbindet. AIs Erget/nis ulrd also ein eit^>^ 
Heitl]!ches, einteiliges Gebilde mit einer ungebrochenen inneren^f 
Haut geschaxfen. 



Das Fadenzufuhrsystem 30 1st in den Fig. 29 und 30 genauer - ^ 
dargestellt una weist einen Verteilerkopf 291 suf, der im Innere*! 
durchbohrt ist, so daB drei sir'r. waagerecht ers treckende , sent- 
recht fluchtende Stromungsmi t telka^ale 29- entstehen. Jeder 
Stromungsmittelkanal 292 ist an seir.em rechteiJ Lnde zur Bildong 
einer Luftkammer 293 diametral orweiterto Kine AbschluQplatte 
294 ist an dem Verteilerkopl 291 befestigt, urn jede Luftkammer 
293 zu uBischlieBen. 

Die AbschluBplatte 294 isc im Bereich jeder Luftkammer 293 
gedf fnet, urn eine Fadenfiihrung 2<>5 aufzunehmen, die sich in die i •/; 
Luftkammer 293 hineinerstreckt. Jede Fadenfiihrung 295 endet an q, 
ihrem linken Ende in einer Aus t ragsdf f nung 296 f durch die die 1 
fadenformigen Materialien hindarchlauf en. Die Aus trags off nung '4?i 
29$ liegt in einem Venturi-IIals 297, also in einer Zone, wo -5^1 
die Luftkammer 293 in den diametral reduzierten Kanal 292 uber-:^| 
geht und untrennbar mit ihm verbunden ist. .Vus Fig. 29 geht 
hervor, daB die Fadenstrange in jede Fadenfiihrung 295 einge- ^ 
leitet und durch die Aus trags of f nung 296 in die Kanal e 292 ge- *•* 
t rag en verden. -*>:: 

An jeden Kanal 292 ist ein ibgaberohr 298 angeschlossen, 
das die Fadenstr&nge von den Fadenfiihrungen 295 zu dem Bereich * 
TSrdert, wo sie benbtigt werden, wie dies io folgenden beschrieftej 
wird. Eine Luf teintrittsbf fnung 299 steht mit jeder Kammer 293 2f 
in Verbindung, und die Kammern 293 eopfangen Druckluft uber eitf^k 
niclit gezeigtes Lultlief errohr, das an jede der Eintri ttsbfi- 1|§ 
nungen 299 angeschlossen ist. Das Luf tlieicrrohr la/Jt sich an 
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jede geeignete DruckluXtquelle anschlieBen, und zvar titer ein 
nicirfc gezeigtes herkommliches Regelventil. 

Die bekannten Vorriohtungen dieser Art arbeiten nach dem 
sog. "Kurzstrahl^Erinzip,indein sie eine Veiituri-Ansaugvorricfatung 
verwenden^ urn Pas erstrange iiber verhal tnisraaBig kurze Entf eraungen 
zu Ziehen. Ber Erf in dungs vorschlag weicht erheblich davon ab, 
da er einen Mechanismus zum Transport dieser Fasern Oder Faden 
zu den Austragsrohren 298 Liber erheblich grbflere Entfemungen, 
beispielsweise uber 8 Meter und mehr vorsieht. Da die Glasfaser 
in einem Luftstrom getragen wird, dient die sich bewegende Luft 
als dynamische Grenzschicht , die als Schutzschirm rund um den 
Strang wirkt, um eine Beschadigung der abriebempf indlichen Fasern 
zu verhindern. 

Ein Paar Dosierrollen 302 und 303 ist am Eintritt jeder 
Fadenfiihrung 295 angeordnet und dient dazu, die Glasfaserstrange Z 
jeder Fiihrung 295 zuzudosieren. Die Dosierrollen 302 und 303 
nehmen die Glasfaserstrange von einer lieferwerktragenden 
Plattform oder einer anderen Lieferquelle auf, beispiels- 
weise der Plattform 33, und fiJrdern sie zu den Fiihrungen 295 , 
und zwar in einer bestimmten zeitlichen Deziehung zu dem vor- 
handenen Bedarf an Glasfaserstrangen Z. Die Dosierrollen 302 
und 303 werden so gesteuert, dafl sie mit einer Geschvicdigkeit 
oder Drehzahl arbeiten, die proportional dem Bedarf an Strangen Z 
ist, und zwar in einer Weise, die im folgenden genauer erlautert 
werden soil. 

Um dem Strangmaterial ein teilchenformiges Material zuzu- 
setzen, ist an den Verteilerkopf 291 ein Austragsbehalter 304 
angescblossen, der mit jeder Luftkammer 293 uber axe *•■»*. ^ 
in Verbindung steht und in innen entsprecbenden Kammern 293 
vorhandenen ustrittsbf fnungen endet. Das teilchenf ormige Materxal 
wird danri'durch die-Kanale 305 in die Kammern 293 eihdosiert. 
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- m it Dosierrollen , 
Der Austragsbehalter 30% 1st vorzugsve ^ dem eine ;j 

Rbhren oder einem anderen Mecbanxs-us _^ Luf tkammeiti r 

geexgnete Menge an teilchenlormigeiu Materx ^ 

293 abgegeben werden kann. * 

* 

„u£, auf der der Verteilerkopf 291 S * Hin . Her- 

bewegungs-echanxs-us 307 transia Wecnsel9 tro— otor 308 

Di eser Mecbanis-us 30 7 *ird von exne- rfech ^ 
angetrieben, wie dxes xn Ug. -9 6 de Mechanismus 30? 

hingoviesen, daB der sicb hxn- un - ^ ^ ±st> da 

bier nicht i> einzelnen dargestellt wrde# Alter _ 

er in der vorangegangenen Beschrexbung erlaute 

nativ dazu ISBt sich ein har^ UC - - { 
mec hanis-us benutzen. So tout. ^ ie ™ e einer UnrfangBnut 
Velle mit einer schraubenf orniigen Nut, die in exn b 
Welle -it exne laufeiltien Kur venscheibennocken aufvexst,,, 

endet und exnen xn xbr l.uf^en ^ auf rechW ; j 

die Platte 306 verscb eb,n. ^^^.^ rubt. Fur ,> 
Tragstiitze 353 befestxgv, auf der der Ver Scnlitten 32 j 

den obigen Zveck wiirde die ™ M "J^'„ itmxn ^rte . «, 

oder de- Scblitten 26 3 -ontiert werden. Des 1 
der Bin- und Herbewegungs-echanismus nicht xn alien Falle. ..... 

aer mn uu o ttenrahmen bo angetrieoen, i 

eingesetzt werden, da der obere Schlxttenran-en 

wird, daD er sicb hin- und herbewegt. 

-i 

U. die Zufuhrsteuerung fur die Strange Z zu erlautern 1st 
in Fig. 29 in geetrichelten Llnien eine zylindrische ror. M 
dargestellt. Die For- entspricbt i- vesentlicben der For- 7 
oder der For- 220 und wird u» ihre zeatrale Langsacbse -it 
Hilfe eines herkd-licben Elektro-otors 309 und berkdu-rtichen 

_ uo nn dAr Motor 

Getriebaaechanismus 310 in urenune v«*o« 

309 eingeschaltet wird, dreht der ,tatrieb 8 «echan< e-us 310 
die For- M u- ihre zentrale Langsacbse -it einer gewunechten 
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Drelizahl* Die verschiedenen Fadenaustragsrohre erstrecken sicb 
durch das offene Langsende der Form und ins Innere der Form 
hxnexn, und wenn die Form rotiert, dann werden die Fadenstrange 
Z auf der inneren Formoberf lache abgelagert. 

Bei der Herstellung von rohrf ormigen Gebilden beispiels- 
wexse ist es wichtig^in vielen Fallen sogar entscheidend, die 
Fadenstrange mit einer Ge^chwindigkeit in die Form hineinzu- 
fuhren und dort abzugeben, genau auf die Umfangsgeschwindig- 

keit der Form abgesteI3t i- Mit anderen Morten, die gerad- 
linige Geschwindigkeit -.n Metern pro Minute mufl exakt genau 
der Drehgeschwinaig,;^: t der Formoberf lache in Metern pro 
Minute entsprechen. Zusatz3icli zu der genauen Steuerung &lt 
Zufuhrgeschwindigkeit des Strange in bezug auf die Formdrehzahl 
ist es ziemiicb wichtig, die tatsachliche Veranderung des 
Formdurchmessers bei der Zufuhrgeschwindigtfeit des Strang- 
materials zu kompensieren. Nachdem eine ausreicbende Anzahl 
Strange auf der inneren Formoberf lache abgelegt worden sind, 
bat sich der tatsachliche Durchmesser der die Strange auf- 
nehmenden Formoberf lache verkleinert. Dementsprechend mufl die 
Zufuhrgeschwindigkeit des Strangs reduziert werden, 

Demzufolge sind die <)osierrollen 502, 303 fur jede 
Fadenfuhrung 295 an einen geeigneten Elektromotor 316 ange- 
schlossen, der durch eine Servoriickkopplungs-S teuervorrichtung 
317 betatigt wird. wobei letztere mit dem Motor 316 und dem 
Motor 308 sowie dem Getriebemotor 309 in Verbindung stebto 
Dioser konstruktive Aufbau ermbglicht eine Rotation der Dosier- 
rollen 302 und 303 in einem proportionalen Verhaltnis zum 
Faeerstraugbedarf in der Form M. Die Dosierrolle:* 302 und 303 
stellen im wesentlichen den Mechanismus dar, mit dem die Faser- 
strange Z mit gesteuerter Geschwi: Jigkeit bewogt werden, wahrend 
die durch die Venturi-Halse 297 eingeleitete Luft ein Trans- 
portmittel fur die Strange Z darsteilt, die durch die Rollen 
302 und 303 zudosiert werden. 
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Man erkennt, daD dann, Wenn DruekluXt in die einzelnen ♦ ; ~j 
Kammern |93 eingeleitet Wir^^urtgeschwindi^keit in, dem .r$B 
• Yenturi-Hais 297 aufgrund des geringeren Durdhmos.Bers anetei|t|f|i 
iWenn^die Fa^er- oder : Fadenstrangc Z aus der ^Ausitragsttf fnung "'|5|§| 
S 2 * 6 . s |« IXentufi-ltols 297 gof Ulirt : werden, &a Mn ...werden sio " :l4 
sofort von dem sich bewegenden Luf tstrom aufgenommen und .« ]§ 

weitertransportiert, Dazu kommt , dan auch das teilclienf b>mige . *Jf 
Material auXgenommen und von dem sich bewegenden LuXtstrom t \\ 
weggeXordert wird. Die Strange bewegen sich nietnals ait oiner .] , •$ 
Geschwindigkeit, die nicht mit dem lledarX un Strangen im Luf t- , 
strom iibereinstimmt, da die S Lranggeschwindigkei t durch die '•} 
Dosierrollen 302 und 303 gesteuert wird. Wie oben erwalmt, i 
bildet die Luft zwischen den Glasfuserstrdngen und don Inner,- J 
wanden der Kanale 292 sowie dun Austragsrohren 298 eine Grenz- : 
schicht. Das Prinzip, das hinter der Wirkungsweiae der Luft- 
grenzschicht steht, ist in dem Bereich der Toclmik, die ei-li 
mit VerstopXungsstrbmung von FestsfcoXXen beXaOt, ausreichend 
bekannt. E s ist insbesondere in, Oergbau, wo Triiben oder Sohla-M 
durch Rohrleitungen .transportiert werden, bekannt, daO <ler 
Schlamm kaum jemals die Rolirinnenwand bertihrt, weil einc .->ird- 
mungsmittelgrenzschicht vorhanden ist . l, assc ibe gilt XUr dor. 
Transport der XaserXormigen Strang™ terialien SO wi e auch d.-r 
teilchenXSrmigen StoXXe in der hier heschriebenen Wei 



Lse, 



Bin herkommliches Xallbei lartiges Mcsser 5 l 8 dient zum 
Abschneiden der in den Kanalen 292 beXindlich en strange in 
gevahlten Zei tintervallen. Wenn al so dor cine Wickl m 
abgeschlossen ist, werden die ZumcO- oder Dosierrollen 302 
303 stillgesetzt, die Strange abgeschnitten. ..ad ein- neuer' | 
WicklungsvorgangSkann durch WoOe* Anstelien des LuXtstroms 
beginnen, urn die Strangmaterialzufui.r anlauXen zu lassen 



-it 



Die Ruckkopplungssteuervorrichtung 3 i 7 ist in Fig 30 
im einzelnen dargestellt. Uier sind die Komponenten gezeigt, M 
die zur Programmierung der EinXuhrungsgeschwindigkeit des - 
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St ranges Z In die Form M Verwendung finden. Die Form kann vorzugs- 
weise mit einer Reihe. digitaler Markierungen 329 auf da r ring- _ 
fbrmigen <Fdrmdberf lache versehen • werden.- $.&ie* durch ^eine .photo- ; 
zeile oder ahnlichen^Photo-Wandler 330 ' abgetastet werden, um ; diei 
GeschWindigkeit^die?r;F^ £est£us^rf ;,Tacho- ^ ^ 

meter u.dgl. benutzt werden kohnen, 

Der Photowandler 330 ist an einen Photovers tarker 331 an- 
geschlossen, der in der Lage is I, Impulse in Form eines Recht- 
eckwellenzugs zu erzeugen. Die Amplitude der rechteckigen Impuls- 
welle ist immer dieselbe, jedoch andert sich die Frequenz pro- 
portional zui?0re!izahl der Form M 0 Der Photovers tarte r 331 ist 
seinerseits an eine integrierende Schaltung 332 angeschlossen, 
die ein Paar Widerstange 333 uud Kondensa toren 33*i aufweist, 
die alio in der iu Fig, 30 gezeigfcen Weise geschaltet sind. 
Die ijitegrierende Schaltung ist in der Lage 9 aus der lmpuls- 
kette, die in die Schaltung 332 eingeleitet wird, eine lineare 
Spannung zu erzeugen. Die lineare Spannung ist proportional der 
Frequenz der impulskette, die in die Schaltung 332 gclangt. 

Der Ausgang der in tegr ierenden Schaltung ist an einen 
Verhaltniswahler 335 angeschlossen, der ein Potentiometer 336 
aufveist, das einen beweglicben Arm 337 besitzt. Eine nicht 
gezeigter Vierstcllungswahlerschalter laOt sich parallel zu 
dem Potentiometer schalten, um das Verhaltnis einzus telleu. 
Eine der vier Sfcellungen erzeugt ein Verhaltnis 1:1 fur die 
Fadenauf bringung auf der inneren Oberflache der Form in Form 
von rund um den Umfang fuhrenden Windungen. Eine zweite Stellung 
bevirkt # daD auf der inneren Oberflache der Form sinusf ormige 
iVindungen geschaf fen- werden, wobei in typischer l.eise-ein 
Verhaltnis von 1:3 vorhanden ist. Dei einer anderen Schalter- 
stellung kann ein Verhaltnis 1:8 faergestellt werden, so dafl . 
ein wirbelartiges Muster der Ablagerung erbalten werden kann. fe v? 
In ahnlicher Weise ware das Potentiometer 336 in der Lage, ein c 
Spannungsverhaltnis zu erzeygen, um dadurch auf der inneren >4 

£09317/0567 



v !SDOCID. <DE _ 



2250706A1 I > 




e cinon 

Vorverstarker 370 mit einem s tabil is ierenden IlUckkopplungs- *| 
•chaltkreie 371 aufweist, der in der in Fig. 30 gezeigten Veise g 
tibor den Verstarker geschaltet isto Der Ausgang dee Vorver- ^ 
1 itarkers 370 stebt mit einem Zeitverzogerungsverstfcrker 37*J in *| 

Verbindung, der von einem abgleichenden Verstarker 373 ein Rechtr $ 
eckwellen-Eingangssignal empiangt. wobei letzterer Verstarker as ^ 
eine geeignete Wechselstromquelle angescHbssen ist« SchlioDlich 
* 1st der Ausgang des Zeitverztfgerungsvers tarkers 372 an einen 

Impulsgenerator 374 angescblossen, der im wesentlichen ein SCR- 
Antriebsschaltkreis ist. Der Ausgang des Irapulsgeneratore 37 '« 
wiederura ist mit dem Motor 3l6 vorbunden, der die Dosierro 1 i cn 
302 und 303 antreibt, wie dies in Fig p 30 gezeigt ist* Die 
j stabilisierende Schaltung 371 ist so ausgelegt, dafl sie ein 

I Schwingen im Spannungs signal verhindert, das von den VerunUot ung« 

j in der Drebzahl des Motors 309 herruhrt, die von dem Photow.jucller 

330 abgetastet *#ird. Der Zeitverzogerungsverstarker 372 er/^ugt 
duOerdem in seinem Inneren das anstcigende Wellensignal f d «h 
mit einem linearen Spannungssignal verglichen wird, velchr ; von 
dem Vorverstarker 370 empfangen wird. Wenn die llbhe des von dem 
Vorverstarker 370 kommenden linearen Spannungssignals grbH^r 
«; ist als die Spitze des ansteigenden Wellensignals, das im Inneren 

des Zeitverzifgerungsverstarkers 372 erzeugt wird, dann wird 
6 kein ziindender Impuls erzeugt* Wenn andererseits das von dc-m 

Vorverstarker 370 empfangene lincare Spannungssignal kleincr v; '? is . 
\ 1st als die Spitze der ansteigenden Impulswellenkette, die "f' f 

\ in dem ; Zeitverzogerungsverstarker 372 erzeugt wird f dann wird : ^ 

I auf den Impulsgenerator oder den SCR-Antriebsschaltkreis 374 j 

ein Signal ifbertragen. Der SCR-Antriebsschaltkreis 374 gibt 
dann aul Anforderuog des Zeitverzogerungs vers tarkers 372 das ^t$-. m 

- A 

Startsignal 0 p" 
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Wenii also die Drehzdft des Motors 309 verkieinert wird, 1 * 
daiitfwira £iese Drehzahlabnahme von dem Photovandler 336 fesW * 




ricfatiing abgegeben wird, wird durcii die ' Lage des beweglichen Arma 
337 und den Verbal tnievMhler 335 beeinfluflt. Diese Ausgangs- 
spannung wird dann veranlaflt, eine Reihe Ziindimpulse im Impuls- 
generator 374 zu erzeugen, und zwar auf die oben beschriebene 
Weiee, un dadurch den Motor 308 in einem bestimmten Verhaltnis 
zur Drehzahl der Form M laufen zu lassen. Demzufolge werden die 
Dosierrollen 302 und 302, die von dem Motor 308 angetrieben 
werden, standig autoraatisch so gesteuert, dafl sie in Abhangig- 
keit von den Erf ordernissen, die sich aus der Drehzahl der Form M 
ergeben, eine fteschwindigkelt der Fadenstrangausgabe aufweisen. 
Die Rlickkopplungssteucrvorrichtung dient auflerdem zur Kompensie- 
rung finer eTfektiven Abnahme der Grtffle der Form M, die sich aus 
der Tatsache ergibt, daD in der Form Schichten aus Fadenstrangen 
abgelegt werden. 

Es vird auflerdem darauf hingewiesen, daD ein Tachometer 375 
an dem Motor 316 angeschlossen 1st und wiederum mit einem Ausgang 
des Vorverstarkers 370 in Verbindung steht, urn dadurch eine 
Kompensierung aller Schal tvorgange zu erradglichen, die die 
Drehzahl des Motors 3i6 beeinf lussen. 

Ein Digitalzahler 376 wird von einem Endschalter 377 
betatigt, der so angeordnet ist, daD er von den Zufuhrrohren 
298 geschaltet wird. Die Zuiuhrrohre 298 konnen in Form einer 
g Lanza gebaut seih, die den Endschalter jedesmal dann betatigt, 

wenn die Zufuhrrohre oder die Lanze eine ausgewahlte Endstellung 
: erreichen. Jede Schaltung oder Detatigung des Endschalters 377 

erzeugt einen Impuls, der den Zahler 376 veranlaflt, urn einen 
lz Zahlwert wei terzuriicken. Des weiteren ist der Ausgang des Zahlers 
§| ?376 an den Digital/Analog-lhnf ormer 378 angeschlossen, der 
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wiederum mit einer Stelle in der Miite des Verbal tnisvablschalt. 
kreises 335 und der Motorsteuerung in der in Fig. 30 gezeigten 
Weise in Verbindung stebt. Auch dieser Tail der Schaltung fcom- 
pensiert den zusatzliehen Fadenaufbau, der sich auf der imieren 
Oberflache der Form M einstellt. \ 

An den Ausgang des Umformers 37S ±sz des weiteren eine ander^ 
Motors teuervorrichtung angeschiossen, die einen Vorverstarker 379/| 
aufweist, der mit einer stabilisierenden Kiickkopplungs schaltung * 

380 versehen ist 5 die iiber ihn gascbaltet ist. Der Vorverstarker ^ 
379 hat einen Ausgang, der mit einem Zei tverzdgerungsverstarker ~ 

381 verbunden ist, welcher von einea abgleichenden Verstarker 382 
ein Rechteckwellensignal empfangt, wobei letzterer Verstarker an 
eine geeignete 60-Hz-Wechselstrom -Spannungsquelle angeschlossen 
ist. Der Ausgang des Zeitverzogerungsverstarkers 381 steht dann 
rait einem Impulsgenerator 383 in Verbindung, der seiners eits an 
den Motor 308 angeschlossen ist, urn diesen Motor anzutreiben. 
Ein Tachometer 38/j ist mit dem Motor 308 verbunden und weist 
auBerdem einen Eingang zu dem Vorverstarker 379 auf, urn dadurch 
die Schaltvorgange einzus tellen, die auf die Drehzahl des Motors 
308 einwirken 0 

V/ie ersichtlich, kann der Steuerschaltkreis 317 die 5 
Geschwindigkeit der Zufuhrrollen 302, 303 in richtiger Weise 
auf die Drehzahl der Form M abstelien. Auf diese Weise werden 
die bisher aufgetretenen Probleme der zu starken oder zu scbwacberi 
Materialzufuhr vermieden. Dazu koranit, daB der Steuerschaltkreis 
317 auBerdem die Bewegungsgeschwindigkeit der Zufuhrrohre 298 
in richtiger weise auf die Drehzahl der form M sowie die Dreh- 
zahl der Dosierrollen 302 und 303 abstelltc SchlieBlich kom- 
pensiert die Steuerschaltung 317 auch den zusatzliehen Aufbau 
an auf der inneren Oberflache der Form M abgelegtsm Fadenma terial, 
urn dadurch die Drehzahl des Motors 308 und damit die Hin- und 
Herbewegungsgeschwindigkeit der Zufuhrrohre 298. sowie die Dreh-r^ 
zahl der Dosierrbllen^302uid 303 und damit also die iAbgabe^.u^S^J 
geschwindigkeit des Strangmaterials zu beeinf lussen* 
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